REVUE MENSUELLE 42" ANNÉE 
ABONNEMENTS N° 4 - AVRIL 1955 "D PRIX pu NUMERO 


FRANCE 1700F. ETRANGER 2 200F FRANCS 


À 
4 
à 
À 
| 
: 
PARIS 


Vous qui avez des 
problèmes 


perçage 

alésage 

fraisage 

tfaraudage 

semi-pointage 
Savez-vous qui 
seule machine 
les résoud tous - 


(La 


FRAISEUSE ALESEUSE PERCEUSE 


REY + SAUT-DU-TARN 


= 
| 
er ACIERIES ou SAUT-ov-TARN +4 
60, RUE DE LA VICTOIRE PARIS RINITÉ 55-13 
USINES À SAINT-JUERY (TARN). 
Demandez notre plaquette réf. SDT 4002.55 
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PEIGNES 


Pour filières automatiques 
COVENTRY, GÉOMÉTRI, 
PITILER ET SIMILAIRES 


121 


TYPE ETANCHE 


pour lo profection des circuit s À ppu r locaux ., 
de chauffage et de lumière, hurmdes ef pousssereux. 


APPAREILLAGE 
HANDOS TYPE FORCE pour la protection des moteurs | 


| 
4 LA = | AP | 
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NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique Quesnons er Réronsrs nous publions les demandes de renseignements adressées par nos 
abonnés el les réponses à ces questions que d'autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 


Nous faisons appel à tous ceux de nos lecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour les prier de bien 
vouloir faire parvenir à la Rédaction de « La PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES », 92, rue Bonaparte, 
Paris (VIe), tous documents susceptibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. Ils assure- 
ront la continuité de cette œuvre de mutualité industrielle que constitue notre rubrique Quesrions Er Réponses. 


Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt plus général seront publiées sous la rubrique 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER. 


QUESTIONS 
de nos abonnés 


Ne S66o. — Pourriez-vous me donner 
des renseignements sur ies phénomènes 
qui se produisent dans la structure inter. 
ne des aciers doux au carbone lorsqu'il- 
sont soumis à un traitement par électro- 
lyse ? 

Nous avons des pièces qui sont rendues 
très fragiles après un zingage électrolyti- 
que. 

Nous supposons que cette fragilité es: 
produite par l'absorption d'hydrogène 
dans le métal. 

Pourrait-on nous 
ou à un livre qui traite de 
tion ? 

Quels sont les moyens pratiques qu 
l'on peut employer pour détruire ou at 
ténuer cette fragilité 2 


référer à une revu: 
cette ques- 


? 
N° S6b: Ayant appris qu'il existe 
un titre d'ingénieur professionnel de 
France, je serais désireux de connai- 
tre les conditions requises et les formali- 
tés à remplir pour obtenir ce titre. 
Pourrait-on me renseigner à ce sujet 


À 
Ne 8662 


les adresses : 

1 De fabricants de récipients chauf 
fants, en acier inoxydable, à chauffage 
électrique, - Capacité : 10 litres environ: 
température de travail 15® C ; 

2° De fabricants de Chaufle-eau instan- 
tanés à chauffage électrique ? 

BE. 


Pourrait-on nous indiquer 


N° 8663. Pourrait-on nous indiquer 
l'adresse du fabricant d'une pince à river 
pneumatique, type-« Fobo » ? 

8, 


Ne 8664 Pourrait-on nous indiquer 
les divers systèmes de rattrapage de jeu 
sur la vi: de commande du mouvemeni 
longitudin le la table d'une fra'seuse 
pour pouvoir fraiser en avalant ? 


V. F 


Pogrrait-on nous indiquer 
fabricants de machines desti- 
nées à !f Û les lettres en creux sur 
des feui 1 À 2 dixièmes de mi'!- 
limètres 4 V. F. 


Ne 800: 
quelque 


Nous avons relevé dans 
la livraison tobre 1954 de « La Pra- 
tique dk | es Mécaniques », un 
article de scuel traitant du recuit 
blanc de- Pourrait-on nous in- 
diquer |” les fabricants des géné 
rateurs de az it il est traité dans ce! 
article V. F. 


Ne 


N° Pourrait-on nous. dir 
où nou ions nous procurer une 
informati complète concernant | 
procédé Bacco, le moulage - matriçage - 
forgeage - page, décrit dans « La 
Pratiqu lustries Mécaniques », 
de mai 

Nous ésirerions également connai- 
tre l'adress usine de la région 


parisienne utilisant ce procédé 2 M 


a 


Ne 8668 Pourrait-on nous indiqu-: 
l'adresse du constructeur de l'appareil 
Alphamètre MHP décrit dans la livrai- 
195$ de la Revue « La 


E. M. 


son de fé;,rier 
lechnique Moderne 
Nous relevons, dans la li- 
vembre 1954 de la Revue 
Moderne n, qu'il existe 

ayant les propriétés 


Ne 
vraison dk 
« La 


lechnique 
un nouveau tissu 
particulières suivantes 


— Le fil peut être étiré, sans se rom- 
pre, d'une longueur égale à 100 %. 
— Le tissu ne gonfle que de 65 %,. 


Pourrait-on nous dire où nous pour- 
rions nous documenter d’une façon plus 
complète sur ce nouveau tissu ? 

Ne 8670. Pourriez-vous nous don- 
ner des renseignements complémentaires 
sur la machine à trier les lettres qui à 
été signalée dans la livraison de février 
1955 de la Revue « La Technique Mo- 
derne » ? M. P. 


No 8671. — Dans ln livraison du mois 
de novembre 1954 page 337, 2° colon- 
ne , il est parlé d'un constructeur ita- 
lien qui fabrique une machine pour la 
coupe de têtes de vis. 


Pourrait-on me communiquer l'adres- 


se de ce constructeur 2? 


RÉPONSES 
de nos abonnés 


Voici une liste de maisons 
françaises susceptibles d'effectuer de: 
installations d'électrolyse, ainsi qu 
l'installation de chromage dur : 

Damien, 39, rue des Mathurins, 
Paris-£". 

Glayman, 22, 
Montreuil (Seine). 
Pernix, 76, 
Paris-11°. 
S.LF.E., 206, rue Lecourbe, 


N° 8644. 


place de Villiers, 
boulevard Richard-Le- 
monr, 
Paris 
(15°). 
Waldberg, 52, avenue du Prési 
dent-Wilson, Puteaux (Seine). 


{ Voir la suite page 1V) 


C0 


S. A. au Capital de 14000000 de trs - 5, rue Georges-Thoretton à GENNEVILLIERS (Seine) - GREsillons 21-13 


MACHINES D'APPEL et de TONALITÉ 
COMMUTATRICES 
GROUPES CONVERTISSEURS 
GENERATRICES 
ALTERNATEURS 
MOTEURS UNIVERSELS 
MOTEURS SPÉCIAUX 


SOMUA 


USINES A ST-OUEN, LISIEUX, MONTZERON 


| LIERS Contrepointe de perçage - Butées multiples conjuguées 


s-outils arrière - Dispositif de filetage 


chariotage et 


perçage automatiques 
SIMULTANÉS 


HAUTEU 
AFMO, Service de Vente, 63, r. la Boëtie, Paris 8- 
Tél. : Ely. 30-40, 30-41 


à 
DISPO 471 ES PART 
D F4 
0 
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TEL- BAL 50-17 er 48-92 


Societe INDUSTRIELLE GENERALE Mecanique Apruiques 


EMBRAYAGES 
A DISQUES MULTIPLES 
ET VERROUILLAGE PAR 
COURONNE DE BILLES 


MACHINES - OUTILS ET 
TOUTES APPLICATIONS 


DOCUMENTATION SUR DEMANDE 


Réponses de nos abonnés (suite, 


Les Procédés Rovac, 105, avenue 
Louis-Roche, Gennevillers (Seine). 

D'autre part, vous trouverez ci-des- 
sous une liste des adhérents de la Cham- 
bre Syndicale des Revêtements Electro- 
lytiques épais d'applications industriel- 
les : 

Sté Allion, $2, rue Victor-Hugo - 
Courbevois (Seine). DEFense 19-67. 

Sté Bozel Maletra, 14, rue Gusta- 
ve- Eiffel, Levallois-Perret (Seine) 
PEReire 51-83. 

Sté Bozel Maletra, 107, avenue Ju- 
les-Julien, Toulouse (Hte-Garonne) 

Sté Bozel Maletra, route de Jassens, 
Trévoux (Ain). 

Chromage Industriel du Centre, rue 
de l'Orphelinat du Rez, Saint-Etienne 
(Loire) 

Chrome 
Lvon (Rhône). 

Sté Fescol, 140, rue du Château, 
Boulogne (Seine). MOLitor 37-70. 

S.A.M.E. (Sté d'Applications Mé- 
caniques de l’Electrolyse), 115, avenue 
de la Division-Leclerc, Antony (Seine). 

Satre-Lavigne, 30, rue Sauvage, 
Paris (14°). FORt-Royal 28-60. 

S.O.M.E.C. (Sté Métallo-Chimi- 
que), La Verpillière (Isère). 

S.T.E.L. (Sté de Traïîtements Elec- 
trolytiques), 30, rue Arthur:Rozier, Pa- 
ris. BOTzaris 44-71. 

— Sud Marins, 50, boulevard Viala, 
Murseille (Bouches-du-Rhône). 

Sté Chromage Industriel Moderne, 

rue Jules-Ferry, (Loire). 


Métal, 232, rue Boileau, 


Ne 86; 
magnétia: 


reproducteur électro- 
omata » décrit dans Île 
numér( r we 1954 de « La Prati- 
que des es Mécaniques », est 
Société Herlicg, 111, 


ds (199: R. B. 


constr 
quai de 


Ne 8 ur l'indication des fa- 
bricants sitifs de sécurité pour 
grues a décrits dans le numé- 
ro de ju le la revue « La Tech- 
nique M nous vous conseillons 
de vous à la revue anglaise 
« Mech \dling », qui a publié 
une des us détaillée du dispo- 
sitif en numéro de 
décembr cette 


dans son 
ici l'adresse de 
revue 

Me har 
sier Con 
Stamford 
de-Bretagi: 


dling The Louis-Cas- 
nited Dorset House, 
London, S.E.I. (Gran- 


R. B. 


Voici l'adresse du cons- 
“hine à rouler les tôles 
dans la livraison de dé- 
La Pratique des Indus- 


N° 8647 
tructeur d 
Boldrini, d: 
cembre 1054 
tries M. 

Boldrir 
52, Milan (Italie 

Cette machine est représentée en Fran- 
ce par la Société Codima, 120, Grande- 
Rue de la Guillotière, Lyon (Rhône). 

B. 


No Sbco Voici l'adresse de la So- 
ciété Simmonds, constructeur des écrous 
« Rapid » décrits À la page 399 de la 
livraison de décembre 1954 de « La Pra- 
tique des Industries Mécaniques : 


ques 


Via Guerrieri Gonzaga, 


7, rue Henri-Barbusse, Levallois-Per- 
ret (Seine). B 


N° 8652. — Le marteau électro-magné. 
tique Stoll, décrit dans la livraison du 
mois d'août 1954 de « La Pratique des 
Industries Mécaniques » est fabriqué par 
les Etablissements Stoll, 29 à 33, rue 
Amelot, Paris. B 


N° 8653. — Pour vous procurer un 
bain de sulfinuzation, vous pouvez vous 
adresser à la firme suivante : 

Ets Partiot, avenue de Chatou, Rueil- 
Malmaison (Seine-et-Oise). R B 


N° 8654. — Vous pouvez vous procu- 
rer : 
1° Le désintégrateur Exsel aux For- 
ges de Vulcain, 3, rue Saint-Denis, Pa- 
ris-1®, 

2° La brasure Alufran À la société sui- 
vante : L'Aluminium Français, 23, rue 
de Balzac, Paris". R B 


N° 8655. — 1° Nombre de dents en 
prise d'un couple d'engrenage : Utiliser 
de préférence un tracé, ce qui suffit et 
est plus rapide que le calcul. 

Ce nombre s'exprime par le rapport de 

arc de conduite 
conduite = = 
pas correspondant 

On mesure la ongueur de l’arc de con- 
duite suivant la ligne des contacts ou li- 
gne d'action. 

Soient N et N' les nombres de dents 
respectifs. Soit A l'entr'axe. Le module 

2 À 


NIN (module de fonctionnement ) 


(Voir la suite page VI) 


IV 
| 
| ANR | 
S.ALAU CAPITAL DE _ 
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“CA CAR’ 
rotules et pic. ‘verses en bronse 


COUSS ‘ETS “x” 


OOU: INETS 


Cou::INETS 
“CALCAR"", où ère plastique, avec 
\ . « fourrure caoutchouc 


\ GARN'SSAGE 
de coussinet: we, fer, alu, avec 
notre pé! 


spe 


ARBONE-LORRAIN 
S-17° - TÉL. GAL. 59-624 


| | 
| | 

| | 

| 


PRATIQUE DES INDUST RIES 
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medhine à souder pe 


entièrement 


Réponses de nos abonnés /suile) 


On 
normal ou dk 


calcule P: M cos 2. C'est le 


pas base. 
2 est l'angle de pression de fonction 
nement. Îl reste à faire le rapport cher- 


Are de conduite 
Pn 


compris entre 1 


ché C 


si est y à 


de dents en prise tantôt 2. 


et 2, 


tamtot pere 


La valeur de C exprime le nombre 


moyen de paires de dents en prise. 


Voir 
plus de 
ment 

2 1! 
fraise s 
en 
pour t 
les pour 

lout 
à fond d: 
les diamet 
mitif, 
mitif 


"ésistance et 


NGUEPIN 


MAR. 02-10 


de M. Bergère pour 
encombre- 
ss, Dunod, Editeur). 


d'utiliser des 
module ) 
en bout, 
autres que cel- 
faites. 


normal 
(dites 
ou de 


fraises 
fraise 
ntures 
elles sont 
ét-on admettre un jeu 
is grand en tronquant 
ieur au-dessus du pri- 
es au-dessous du pri- 


Pour répondre à la troisième partie 
de votre question, si les fraises norm:- 
les dont il s'agit sont des fraises de for- 
me, il est impossible de les utiliser pour 
faire des dentures déportées ou à correc- 
tion diamétrale. 

Si les fraises 


dont il s'agit sont des 
fraises-mères 


génératrices, le problème 
est très simple ; il en est de même si le 
taillage est fait par crémaillère génératri- 
ce OÙ par couteau circulaire générateur 
(sur machine Maag - et machine Fel- 


lows. J. BERGERE. 


TANGENTIELLE 


LIVRAISON RAPIDE 
POUR TOUS PAS 
S.L, WHITWORTH «: GAZ 


Demander brochure détail. 
lée indiquant gamme com- 
plète des profils pour tous 
peignes tangentiels standard 


169, Quoi de Volmy, PARIS-Xe 
Nord 03-87, 14.15, 54.87 


LES 
LA SOUDURE EBSSTRIQUE LA 
( 
< 
4 dé 
1 Association de 
| à, Constructeurs Britanniques 
Machines-Outils 
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VII 


POUR 
UN MEILLEUR 
RENDEMENT 


“La FOR 


PILOTE 760 
équipe 
d'un bras supérieur 

à deux chariots renforces 


PUBLICITÉ 5.0P. 


PILOTE 510 
équipé 


d'un bras supérieur 


à un chariot 


MIXTE" 


H. ERNAULT-BATIGNOLLES 


DÉPARTEMENT MACMINES-OUTILS DE BATIGNOLLES-CHATILLON 


169, RUE D'ALÉSIA. PARIS 14° - LECOURBE + 61-50 


dé 
4 
_ A CYCLES AUTO@MATIQUES 
| 
Fr 
À | 
€ 
: 
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UNIVERSELLE 


TÊTE HORIZONTALE 
AVEC ARBRE 25,4 
DOUNLES D'INTERVAL 


à À 


n 
4 COMMANDE 
DU MOTEUR 
CR À 
CCLLLLLLL 
Z MACHINE NUE. . . 496.000 r. 
Z ACCESSOIRES : VITESSES DE 80 
Z VERTICALE OMENTABLE . 73 000 fr. À 3.500 = 
Z TETE HORWONTALE AVEC ARBRE. 36. 000 
Z AVANCE AUTOMATIQUE. . … . 120 000 
Z 18, rue Jean-Jacques Rousseau 
Z VALENCE-surRHONE. Tél. 37-17, 37-18 
CZ 76, avenue de la République 
PARIS (XIe). Tél. ROQuetie 65-41 


Z 
2 


: 

| et de reprise 

Æ 
M INCUNABLE 
4 TABLE 
DE 500 1 50 
3 COURSES 
| 
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FILET RAPPORTÉ 


HELI-COIL: 
46 tapidement ef à peu de frac 
COFFRETS DE RÉPARATION 
POUR DIMENSIONS STANDARD 


- 6 175 


À. 125 Bougies 


150 


- 8 150 


- 10 No 10-18 » 150 Bougies 


Autres dimensions sur demonde 


CES COFFRETS RÉPARATION COMPRENNENT 


| Nécessaire d'Ovtillage pour lo pose des 
filets HELI-COIL 


+ 3 Boîtes de Filets Ropportés de longueurs différentes 
+ | Mode d'Emploi ovec tobleou de perçage. 
| Fiche de Contrôle. 


LICENCE HÉL-COIL CORPORATION 
LICENCE REFAC 


HELI-COIL 


SOCIÉTÉ ANONYME AU CAPITAI DE 120000.000 DE FRANCS 


S't OTALU - 23 BD. RICHARD-LENOIR, PARIS 11: - TÉL. VOL. 10-84 


| IX 
v 
\ * 
| 
| A € Le ! 
| 
1O 
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ELECTRO-RÉDUCTEURS oe viresse 


A VIS SANS FIN 


BREVETES 


RÉDUCTION 1 

PUISSANCE 0 2° 

ENSEMBLE MON 

ENCOMBREME 

FIXATION PAR ! CI:, OU BRIDE. 

VIS SANS FIN TAILLE L'ARBRE DU MOTEUR 


ROUE A DENT E EN BRONZE TITRÉ 
A HAL 


CARTER VENTIL E ETANCHE 
MOTEUR FERM TILATION EXTÉRIEURE 


Breveté er 

Rendermne: 

Crande 

Bobinse Mes 
Roulemests locte 
dus diverses 


Boite à be avec sorte 


esse étoupe 
as Sur demande : PI 0 à 50 Cv. 
VOTRE INTÉRET 


EST DE NOUS CONSULTER D. ces atehers modernes équipés de machines 
out pertectionnées, 1000 ouvriers produisent 
NOTRE PRODUCTION IMPORTANTE PESTE DE 
Notamment les Moteurs N°" fermés, 0,25 à 50 
Moteurs protegés jusqu'à 200 
Moteurs à transmetteur 
Moteurs Frein Seconde ” 
VOUS FAIRE BÉNÉFICIER DE PRIX A\ UX à 
Moteurs à courant continu 
— Demandez notre documentot Ahernateurs jusqu'à 250 Kra 
G'oupes rotatils de 
Coupes electro pompes monobloc s 


LA QUALITÉ DE NOTRE FABRICATION MET DE 


PARIS, 16 et 21, Rue Olivier Métre 207 0878 
LILLE, 9, Piece Jocquert - Tél 
LYON, 26 20, Rue Duguesclin - 16. 2087 


AGENTS DANS TOUTE LA FRANCE, L'UNION FRANC YS ÉTRANGERS 


- N° «4 
| 
= 
7 
| 
| ME 
"MOTEURS LEROY 


MAAG 


Machines à tailler les engrenages 
droits et hélicoïdaux jusqu'à 5000 mm de diamètre 


Machines à rectifier les engrenages 
droits et hélicoïdaux jusqu'à 3600 mm de diamètre 


Appareils à vérifier les engrenages 


Contrôle d’une 
roue à denture 
droite à l’aide de 
l'appareil à con- 
trôler le profil des 
dents, type F#100, 


Taillage” d'un 
pignon arbré à 
gros mode sur 
machine MAAG, 
type SH-350 à 
l'aide du ’porte- 
outil réglable en 
hauteur et d'un 
outil à une dent. 


Machine HSS-60 /80 B pour 
la rectification d'engrenages 
droits et hélicoïdaux avec 
dispositif de correction du 
pied et de la tête du profil 
de dent. 


S. A. DES ENGRENAGES MAAG ZURICH, SUISSE 


Société Francaise de Représentation — PARIS-17° . 38, Rue Jouffroy 


| 
| 
| | | % 
1 
1117 A | | 
4 4 
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4 

0 EX. 

DO 

0 0 0 0 0000 0 00000000 0 0 0 0 00 0 0 00 

x 0 0 010 0 010 0 0 0 0 00 0 0 0 00 0 0 010 010 0 0 0 0 

0 0 0 070 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 _ 0 0 0 0 0 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


pæ 


VUE HOCHE, PARIS - USINES A ST-OUEN, LISIEUX, MONTZERON 


UNE GAMME COMPLÈTE DE 


TOURS REVOLVER 


SEMI - AUTOMATIQUES 
Type NOËL ERNAULT 
pour petites et moyennes séries 


40 


MS 


63, RUE LA BOËTIE, PARIS (Vie) - TÉL.: ÉLY. 30-40, 30.14 


ERVICE DE VENTE 


150 types de Porte-outil 
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1 
L 
a la megtnie 
de Led 
| 
N°4 ALESAGE 52 7 
| ; 
 — | 
. | 
Accessoires divers 
Mandrin à passage de borre 
= Mandrin pneumatique 
et plus de 
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BANC DROIT ROMPU 


OU A GRAND ROMPU 
Type : | Houteur des Pointes | Entre-pointes 


NS | 230-250275 
310 et 350 158 4m. 


ATELIERS “T 


USINES et FONDERIES à ALBERT (SOMME | 


PUBLIFIX 


- 
| 
| CZ 
Z 


LES PETITS MOTEURS UNIVERSELS ; CARACTÉRISTIQUES, 
REGLAGE, CHOIX ET APPLICATIONS (à suivre), por G. Soulier, 
Ingénieur E. G. (6 p. 14 kg.) 

| Le Protique des industries Mécaniques, t XXXVIN, ne 4 
| (avril 1955), p. 85. 


L'auteur se propose d'apporter aux utilisateurs les con- 
naissances de base indispensables sur les caractéristiques 
et les possibilités d'emploi des moteurs universels. 


Andng 


Les principaux chapitres de l'article sont les suivants : 


Définition et description du moteur universel — Fonc- 

#4 tionnement en courant continu et en courant alternatif 
— Caractéristiques — Couple et intensité de démarrage 

ROUILLE — Moteurs non compensés à pôles saillants — Moteurs 


compensés à inducteur réparti. 


ce rongeur infatigable 
avec le papier 


VPI 


Un simple emballage sous papier VPI met e 
iè Prolesseur, Burea des Méthodes ‘Forge: A M. Poris 
toute pièce ou matériel {stocké ou transporté) , 


à l'abri de la rouille | p. 11 fig 
Lo Pratique des industries Mécaniques, t. XXXVII, ne 4 


(avril 1955), p. 91. 


LES MACHINES DE FORGE, LEUR UTILISATION RATION- 
NELLE (suite et ! por M Mlijon, Ingénieur des Arts et Métiers, 


A 


L'emballage sous papier VPI est lo tech- 

nique de protection la plus moderne : 

- facilité d'emploi, 

- protection absolue (même en pré- 
sence d'humidité), 

- suppression des graissages 

et dégraissages, 

propreté maximum, 

économie de temps et 

de main d'œuvre. 


L'auteur donne des indications sur la facon d'établir 
les outils qui équipent les machin:s de forge modernes : 
Outillages d'estampage (matrices à gravures multiples) 
— Outillages de presses horizontales à forger 


(La première partie de cette étude x été publiée dans 
La Pratique des Industries Mécaniques, t, XXXVIII, ne 
3 (murs 1955) p. 57). 


C'est une licence 
Shell Chimie. 


EXÉCUTION DE DEUX PIÈCES DIFFÉRENTES SUR TOUR 
MULTIBROCHE, por R. Clausse, Ingéneur des Arts et Métiers 
(2 p., 4 fig 

Lo Pratique des Industries Mécaniques, t. ne 4 
(avril 1955), p. 96. 


Demandez aux 
PAPETERIES DE PONT AUDEMER * 
59, Rue de Chateaudun, PARIS, 

Tél PIG. 77-99 


des renseignements, 


Exposé — à l'aide d'un exemple — d'une méthode 
qui permet d'usiner en un même cycle deux pièces dif- 
férentes lorsque celles-ci peuvent être exécutées à partur 
de la même barre d'acier, La durée du evele est géné- 
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ÉLECTRICITÉ 


LES PETITS MOTEURS UNIVERSELS 
Caractéristiques, réglage, choix et applications 


(a suivre ) 


Les progrès réalisés depuis une vingtain® d'années dan 


particulières (vitesse élevée, possibilité de réglage de la vite 


“ la fabrication des condensateurs électrochimiques ont permis 
au moteur asynchrone monophasé à condensateur de démarray (‘) de prendre, dans bien des cas, la place qui était occupée jusque- 
là par les moteurs universels. Cependant, ces derniers son! encore largement utilisés toutes les jois que leurs caractéristiques 


se, alimentation par des réseaux à courant continu, etc.) se prêtent 


particulièrement bien à leur emploi et qu'il ne serait pas possible de les remplacer par des moteurs asynchrones. De plus, 
facteur non négligeable, la simplicité de construction et de bobinage du petit moteur universel en fait un moteur bon marché. 


Un moteur ne peut être bien utilisé que si ses caractéristiques el ses possibilités d'emploi sont bien connues. L'expérience 
prouve qu'il n'en est pas toujours ainsi pour le moteur universel « le but de l'étude de M. G. Soulier, Ingénieur 1.E.G., est 
de rappeler à tous ceux qui ont à utiliser un tel moteur l'essentiel de ce qu'il est nécessaire de connaître à son sujet. 


Nous publierons dans notre prochaine livraison la seconde partie de cette étude. relative aux points suivants : Réglagr 


DÉFINITION DU MOTEUR UNIVERSEL 

Si nous nous reportons à la définition oflicielle de 
l'American Standard Association, nous voyons que : 

« Un moteur universel est un moteur à bobinage série 
ou série compensé qui peut fonctionner indifféremment 
sur le courant continu ou sur le courant alternatif mono- 
phasé avec, approximativement, la même vitesse pour 


(‘) Voir l'article : Choix des moteurs asynchrones monophasés à 
puissance fractionnaire à cage d'écureuil, par G. Soulier, dans La 
Pratique des Industries Mécaniques, t. XX XVII, n° 7 (juillet 1954) 
p. 203 


de la vitesse, choix, applications el entretien des petits moteurs universels. 


une même puissance sur l'arbre. Cette condition doit être 
remplie lorsque les tensions en courant alternatif et en 
courant continu sont sensiblement les mêmes et lorsque 
la fréquence du courant alternatif est au plus égale à 
60 hertz. » 


En réalité, les caractéristiques d'un même moteur 
peuvent être assez diflérentes selon qu'il est alimenté en 
courant continu ou en courant alternatif. La condition 
d'égalité de vitesse pour une même puissance n'est 
généralement remplie que pour la charge nominale, Plus 
la vitesse nominale est élevée, plus le moteur a des carac- 
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téristiques universelles (mêmes caracteristiques en courant b) Moteur compensé à inducteur réparti 
continu et en courant alternatif). Au-dessous de 5 000 
tours par minute, il peut être nécessaire de compenser le 
moteur, 

Les moteurs universels étant presque toujours emplovés 
avec un dispositif de réglage de la vitesse, il est aisé de 
remédier à l'inconvénient exposé ci-dessus. 


Les parties essentielles sont les mêmes que celles qui 
sont mentionnées ci-dessus mais le circuit inducteur, 
également feuilleté en tôles magnétiques, est encoché 


DESCRIPTION DU MOTEUR UNIVERSEL 
a) Moteur à pôles saillants 


Il comporte essentiellement (fig. 1) : 
1° Un inducteur à pôles saillants, généralement bipo- 
laire, feuilleté, en tôles magnétiques (fig. 2). 


Fc. 3 Moteurs universels à incorporer Parrer 
10 210 30060 à 16 000 L'mn 
Fvpe à 225 à 16 060) 

Document Ce Electro Mecanique 


1 Eléments constitutifs d'un moteur universel non 
ù dimiteur de vitesse Ragonot comme un stator de moteur asynchrone (fig. 4). Le 


bobinage inducteur principal et le bobinage de compen- 
20 Des bobines inductrices. sation sont répartis dans ces encoches et placés à 90 degrés 
30 Un induit encoché, feuilleté, en tôles magnetiques 
empilées sur un arbre. 
jo Un bobinage d’induit semblable à celui d'un moteur 
à courant continu. 


Fir. 4. Tôles 
stator et rotor de 
moteur universel 
compensé à sltator 
encoch: Rago 
not 

2 
stalor et rotor d 
univers: 
Don Com pensé 


pole ut 
Rag: 

électriques l'un de l'autre. Les porte-balais sont générale- 
ment montés sur une couronne mobile permettant le régla- 
ge sur la ligne neutre. 

“ONCTIONNEMENT DU MOTEU INIVERSE 

5 Un'collecteur à FONCTIONNEMENT I IOTEUR UNIVERSEL 

6° Deux balais montés dans des porte-balais, généra- Le schéma de principe du moteur universel est celui 
lement du type à douille. représenté par la figure 5 et correspond au schéma d'un 


7e Soit deux étriers supportant les inducteurs et des moteur série à courant continu. 
roulements ou coussinets dans lesquels tourne l'arbre 


(moteur à incorporer, fig. 3), soil une carcasse et des a) Fonctionnement en courant continu 

flasques à roulements ou coussinets. La plupart du temps 

la carcasse et un des flasques constituent une pièce unique. Le moteur universel se comporte exactement comme 
8° Eventuellement un socle et des bornes de branche- un moteur série à courant continu. Les conducteurs 

ment. placés d'un côté de l'induit par rapport aux balais sont 


9 Un ou plusieurs condensateurs d'antiparasitage. tous parcourus par un courant de même sens. Ceux qui 


| 
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sont placés de l'autre côté sont parcourus par un courant 
de sens inverse. Les bobines inductrices créent un champ 
perpendiculaire à l'axe de l’induit. Nous savons que si 
un courant circule dans un conducteur perpendiculaire à 
un champ magnétique, une force mécanique s'exerce dans 


Fonctionneme 
du moteur universel 


FrG. 5 


£ 


Ô 


une direction perpendiculaire à la fois au champ et au 
courant. La direction de cette force peut être détermin 
par ia règle dite « de la main gauche » (semblable à cell: 

de la main droite » de Fleming relative au fonctionnement 
en génératrice) qui s'énonce ainsi Etendre le 
l'index et le médius de la main gauche de façon qu 
soient perpendiculaires entre eux. Le pouce est dir 
dans le sens du déplacement si l'index est dirigé dans 
sens des lignes de force et le médius dans celui du passas 
du courant.» Dans le cas considéré nous constatons que 
les conducteurs placés dans une moitié de l'induit sont 
sollicités par une force parallèle au diamètre passant par 
les balais et dirigée dans un sens et ceux de l’autre moitu 
par une force parallèle à la première et dirigée dans l 
sens opposé. Un couple est créé et il tend à faire tourner 
le moteur dans un sens donné. 


pouce, 


b) Fonctionnement en courant alternatif 


Quand un moteur série est alimenté en courant alter- 
natif le courant s'inverse à chaque demi-période à la fois 
dans l’induit et dans l'inducteur, le couple développé est 
par conséquent toujours de même sens et le moteur tourne 
comme dans le cas de l'alimentation en courant continu. 
Il y a cependant lieu d'examiner l'influence de cette 
nouvelle forme de courant sur le comportement du moteur 


1° Nous avons vu précédemment que le circuit magné- 
tique des moteurs universels était feuilleté. Ce genre de 
construction est indispensable pour réduire en courant 
alternatif les pertes par hystérésis et courants de Foucault 
qui, sans cette précaution, atteindraient des valeurs inad- 
missibles. 


2° Alors que dans un circuit à courant continu le cou- 
rant n’est limité que par la résistance, dans un circuit à 
courant alternatif il l'est par l'impédance., Celle-ci est la 


résultante de deux composantes perpendiculaires, la réac- 
tance et la résistance. L'impédance étant supérieure à 
la résistance, la chute de tension interne est plus élevée 
en courant alternatif qu'en courant continu et par suite 
la vitesse plus faible. 


3° Une valeur eflicace de courant alternatif produit 
un flux de valeur efficace moindre que celui qui est produit 
par un courant continu de même valeur à cause de la satu- 
ration du fer (quand le courant alternatif passe par sa 
valeur maximum, soit Y 2 fois la valeur efficace, le flux 
n'est pas majoré dans le même rapport). Ce phénomène 
agit en sens inverse du précédent puisqu'il a tendance à 
augmenter la vitesse, A vide, en particulier, c'est-à-dire 
pour une faible intensité et une vitesse élevée, l'eflet de 
saturation peut prendre le pas sur la réactance et le moteur 
tournera plus vite en courant alternatif qu'en courant 
continu. Plus la fréquence est faible, plus la balance 
penche en faveur de l'effet de saturation et il peut arriver 
qu'aux basses fréquences (16?/,, 25 hertz) le moteur 
tourne plus vite qu'en courant continu. 


1° En courant alternatif, les bobines fermées sur elles- 
mêmes au moment où le balai court-cireuite deux lames 
voisines du collecteur se comportent comme le secondaire 
d'un transformateur dont le primaire est le circuit induc- 
teur, Le courant induit provoque de fortes étincelles sous 
les balais d'où une mauvaise commutation et une durée 
de vie des balais et du collecteur plus courte en courant 
alternatif qu'en courant continu 


CARACTÉRISTIQUE COUPLE-VITESSE 


La caractéristique du couple en fonction! de la vitessi 
d'un moteur universel est evidemment celle d'un moteur 
série, La vitesse diminuera très rapidement pour um 
augmentation du couple et vice-versa, Cette forme dk 
caractéristique, qui pourrait apparaître au premier abord 
comme défavorable, est en réalité très utile pour un grand 
nombre d'applications et justifie la faveur dont jouit 
moteur universel. Quelques cas simples illustreront le 
parti qu'il est possible d'en tirer 


Le moteur d'une perceuse portative travaillera à 
grande vitesse quand celle-ci sera équipée avec un foret 
de faible diamètre et à petite vitesse dans le cas d'emploi 
d'un foret de gros diamètre, Il y aura done utilisation 


rationnelle de la perceuse. 


Un moteur d'aspirateur tournera d'autant plus vite 
que la section de passage de l'air aspiré sera plus faible, 
la dépression augmentera et le volume de l'air aspiré sera 
supérieur à ce qu'il serait si l'appareil était équipé avec 
un moteur à vitesse constante. 


Une machine à enrouler le papier, entraînée per un 
moteur universel tournera d'autant plus lentement que la 
traction sera plus forte, d'où une diminution du risque dk 
déchirure du papier. 


La figure 6 représente les courbes couple-vitesse d'un 
moteur universel non compensé alimenté soit en courant 
continu, soit en courant alternatif à 25, 50 et 60 hertz 
Il apparaît, comme le paragraphe précédent Île faisait 
prévoir, que pour un même couple la vitesse en courant 
continu est supérieure pour les basses vitesses à celles 
qu'on obtient en courant alternatif 50 et 60 hertz et que, 
par contre, c'est le phénomène inverse qui se produit aux 


S 
© ||! 
|! ON 
Couple (eo) © 
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position relative des courbes en courant continu 


6. —— Courbes cou- 
ple-vitesse d'un moteur uni- 
versel non compensé de 
1/15 ch à 4 000 t mn. 


pe 


et en courant alternatif 25 hertz n'est pas une règle absolue 
et peut varier suivant l'importance de la réactance du 
moteur par rapport à sa résistance et suivant la satura- 
tion du circuit magnétique. 


La figure 7 représente les courbes couple-vitesse d'un 
moteur compensé. La comparaison des courbes des figu 
6 et 7 montre que ces dernières sont beaucoup plus voisines 


Fra. 7. Courbes couple 
vitesse d'un moteur \ 

sel compensé de 1/4 ch 

3 500 t/mn. 


em hq 
22] 


les unes des autres; les caractéristiques universelles du 
moteur compensé sont supérieures à celles d'un moteur 
non compensé. 


CARACTÉRISTIQUES EN CHARGE 


La figure 8 donne les différentes caractéristiques en 
charge, tracées en fonction du couple sur l'arbre exprinx 
en cm.kg, d'un moteur universel alimenté en courant 
continu et en courant alternatif 50 hertz. 


Les caractéristiques sont les suivantes : 


1° La vilesse en tours par minute, déjà étudiee plus 
haut. Nous constatons que la vitesse à vide atteint une 
valeur très élevée qui n'est limitée que par les pertes 
frottements et ventilation du moteur. Quand le moteur 
tourne, la force contre-électromotrice augmente avec la 
vitesse d'où une diminution du courant induit et par suite 
du courant dans les inducteurs, ceux-ci étant en série 
avec l'induit. Le flux diminue, d'où une augmentation 
de la vitesse et de la force contre-électromotrice et ainsi 
de suite. Si le moteur n'est pas chargé, il s'emballe, mais, 
tort heureusement, les pertes dans les paliers et la puis- 


vitesses élevées. A 25 hertz les vitesses sont toujours 
supérieures par suite de la prépondérance de l'eflet de 
saturation sur celui de la réactance. Il faut noter cependant 
que cette 


sance prise par le ventilateur augmentent rapidement 
avec la vitesse et limitent celle-ci, Plus le moteur est 
puissant, plus la vitesse à vide peut être élevée. En géné- 
ral, dans les petits moteurs universels, les pertes à vide sont 


A Wa Wu 
150 15000) 


t/mn 


Fic. 8. Ca- 
ractéristiques en 
charge d'un mo- 
teur universel * 
non compensé de 
1/7 ch à 5000 2 sœ 
t/mn. 


cm 


Couple 


suffisantes pour limiter la vitesse à une valeur non dange- 
reuse mais cependant le constructeur doit tenir compte de 
cette particularité du moteur universel lors de l'exécution 
du bobinage de l'induit. 

La vitesse devient nulle pour le couple de décrochage 
qui se confond avec le couple à rotor calé. 


2° La puissance utile exprimée, pour ces moteurs de 
faible puissance, en watts sur l'arbre. Elle est égale au 
produit du couple par la vitesse multiplié par une constan- 
te qui tient compte des unités utilisées. Dans le cas présent 
nous avons : 
C cem.kg 
97,5 


La courbe des watts utiles en fonction du couple part 
de zéro passe par un maximum et revient à zéro quand la 
vitesse s'’annule. 


Wu 


Dans un moteur de bonne qualité la puissance nominale 
doit se situer sur la partie ascendante de la caractéristique 
et au voisinage du maximum. 


3° La puissance absorbée exprimée en watts. — La courbe 
correspondante est régulièrement croissante depuis le 
couple nul, pour lequel elle donne les pertes à vide, jusqu'au 
couple de décrochage pour lequel elle donne les pertes à 
rotor calé. 


1° Le rendement, qui est égal au rapport : 
W utiles 
absorbés 
Le point de puissance nominale doit se situer vers le maxi- 
mum de la courbe de rendement. 


5° L'intensilé absorbée exprimée en ampères. — La courbe 
croît réguliérement et la valeur de l'intensité augmente 
rapidement quand le moteur se rapproche de son couple 
de décrochage. 


60 Le facteur de puissance. — Dans le cas. naturellement, 
d'une alimentation en courant alternatif : 


W absorbés 

U x 
Il est élevé et voisin de 0,9 pour la puissance nominale. 
Il diminue quand le couple augmente. 


cos = 


2 | 
| _—— Courant continu 
1 6 600 
10 000 LES Wu 
Lee 100 100007 Wu 
| 
Wa 
so 5 
- 2 0 
| 
15 000 
| 
\ 
Ÿ | 
| 
5 008 
Couple 
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COUPLE ET INTENSITÉ DE DÉMARRAGE 
Les courbes du couple et de l'intensité en fonction de 
la vitesse se déduisent des caractéristiques précédentes 
et sont tracées sur la figure 9. 
Nous voyons que le moteur universel possède une 
caractéristique de couple tombante. 


\ 
\ee 
\ 
Fr6. 9. Courbe du cou 
ple en fonction de la vitess: 
23! d'un moteur universel nor 
ê compensé de 1/7 ch à 5 00 


t/mn. 


Couple nominal 


10000 
1918 
Dans le cas d'une alimentation en courant alternat 
50 hertz, le couple au décollage est de 2 à 2,5 fois le coup 
nominal et le courant d'appel au démarrage de 1,5 à 2 fo: 
le courant nominal. Pour une alimentation en courar 
continu ces rapports sont respectivement de 3 à 4,5 : 
de 2,5 à 3,5. 


MOTEURS NON COMPENSÉS 
A POLES SAILLANTS 


1° Bobinages 


Nous avons vu dans le paragraphe « Description «i 
moteur universel » que le circuit magnétique du stat 
de ces moteurs présente deux pôles saillants sur chaci 
desquels est placée une bobine inductrice. La positi 
des balais est généralement fixe par rapport au stator. 

L'induit est bobiné comme celui d'une machine à co: 
rant continu. Il est possible d'améliorer la commutati 
en courant alternatif et d'obtenir de meilleures caract: 
ristiques du moteur en décalant la mise au collecteur « 
une ou deux lames en avant ce qui correspond à un déc: 
lage des balais dans le sens inverse de celui de la rotation 
de l'induit. Cet artifice de bobinage n’est valable que si | 
moteur est prévu pour un seul sens de rotation. 


2’ inversion du sens de rotation 


a) Moteurs à inducteur simple. Le changement du 
sens de rotation est obtenu en inversant l'inducteur par 
rapport à l'induit, c'est-à-dire en croisant les connexions 
aux porte-balais. Les figures 10 a et 10 b donnent les schémas 
de principe des connexions à faire pour obtenir deux sen: 
de marche diflérents. Dans la pratique, les moteurs appelés 
à être utilisés dans l’un ou l’autre sens de rotation posst- 
dent quatre fils sortis, deux pour l'inducteur et deux pour 
l'induit ; ils peuvent également n'avoir que deux fils sortis 
mais il faut dans ce cas que deux connexions venant des 
porte-balais et une extrémité de chacune des bobines 
inductrices soient connectées en un point accessible du 
moteur. Les figures 11 a et 11 b donnent les schémas de 
ces moteurs dans le cas où les bobines inductrices sont 
toutes deux en série d’un même côté de l'induit et dans 
celui où elles sont connectées de part et d'autre de l'induit 
et cel: pour les deux sens de rotation. à 


Dans le cas où le 


b) Moteurs à inducteur dédoublé, 
moteur doit être réversible électriquement, c'est-à-dire 


bd 

Fr. 10, Schémas de principe d'un moteur universel non com- 
ensé, pour les deux sens de rotation. 

a) Bobines inductrices en série d'un 
2 fils sortis). 

b) Bobines inductrices de part et d'autre de l'induit (2 flls sortis). 


même côté de l'induit 


loit pouvoir passer brusquement en marche d'un sens 
de rotation à l’autre, il y a intérêt, pour simplifier l'appa- 


Fic. 11. Schémas de connexions d'un moteur universel non 
compensé pour les deux sens de rotation. 

a) Bobines inductrices en série d'un même côté de l'induit (4 fils 
sortis). 

b) Bobines inductrices de part et d'autre de l'induit (connexions 
intérieures, 2 fils sortis). 


reillage de commande, à n'avoir que trois fils sortis. Cette 
simplification est obtenue en n'utilisant que la moitié 


Schéma de 
connexions d'un moteur 
universel non compensé 
prévu pour changement 
brusque de sens de rota- 
tion (3 fils sortis). 


Free. 12. 


Inverseur 


de l'inducteur pour chaque sens de rotation. Il est bien 
évident que cette façon de procéder se fait au détriment 
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de la puissance du moteur puisque la moitié du cuivre 
des inducteurs reste inutilisée. La figure 12 donne le schéma 
d'un tel moteur ; l’inverseur à deux positions permet de 
changer le sens de rotation. 


MOTEURS COMPENSÉS A INDUCTEUR RÉPARTI 


1’ Bobinages 


Le circuit magnétique de l'inducteur se présente sous 
la forme de celui d'un moteur asynchrone ; il est encoché 
et l’entrefer est constant. Il présente parfois cependant 
des encoches plus larges destinées à recevoir le bobinage 
de compensation. Ces moteurs sont exécutés à d ou à 
quatre pôles et peuvent être compensés de deux manicres 
différentes. 


a) MOTEURS COMPENSÉS À DOUBLE B)BINAG 


(BOBINAGE INDUCTEUR ET BOBINAGE DE COMPEXSA 


En plus du bobinage inducteur principal 1! 
« bobinage de compensation » placé à 90 degrés ce! 
du premier. Ce bobinage de compensation p 
couplé en série avec l'induit ou dans certains ca- 
en court-circuit sur lui-même. Il a pour but d 
ou même d'annuler la tension de réactance di 
et par conséquent de permettre au moteur 
fonctionner avec des caractéristiques voisines 
alimenté en courant continu ou en courant altern 
a également tendance à améliorer la commutation e1 
rant alternatif ce qui est un avantage fort appre 

Ce genre de compensation est surtout employ 
moteurs de puissance relativement élevée à faibli 


b) MOTEURS COMPENSÉS À UN SEUL INDUCTE 


Une petite étude (1), qui n'a pas sa place ici, mo 
qu'un décalage des balais par rapport à l'axe n: 
bobinage du stator produit le même effet qu'un bob 
de compensation. Il faut que les balais soient d: 
dans le sens de la rotation de l’induit, ou, si cela est 
facile à réaliser, que Ja mise au collecteur soit decal 
en arrière du sens de rotation, d'un certain nombr 
lames du collecteur. 


2° Inversion du sens de rotation 


a) MOTEURS COMPENSÉS À DOUBLE BOBINAGI 
(BOBINAGE INDUCTEUR ET BOBINAGE DE COMPENSATION) 


Le changement du sens de rotation se fait, comme pour 
les moteurs non compensés, en inversant l'inducteur par 
rapport à l'induit mais il faut se souvenir que le bobinag 
de compensation suit l'induit et doit être inversé en mème 
temps que lui. 

Les figures 13 a et 13 b donnent les schémas de principe 
de moteurs compensés à double bobinage dans le cas où 
les bobines de l'inducteur sont en série d'un mém 
de l'induit et dans celui où elles sont placées de part et 
d'autre de l'induit et cela pour les deux sens de rotation. 


ote 


b) MOTEURS COMPENSÉS A INDUCTEUR DOUBLE 
AVEC INDUCTEUR PRINCIPAL DÉDOUBLI 


Comme dans les moteurs non compensés vus préc édem- 
ment (fig. 12), l'inducteur principal peut être dédoublé 
dans le but de permettre l'inversion du sens de rotation 

(*) Voir « Les moteurs électriques à puissance fractionnaire » de 
C.-G. Veinott, traduit par G. Soulier /Dunod, éditeur ) 


en marche avec un inverseur à deux positions. Il faut bien 
noter cependant que le bobinage de compensation, monté 


a b PIM 1918 
Schémas de connexions d’un moteur universel compensé 

pour les deux sens de rotation. 
inductrices en série d’un même côté de 


13. 


a) Bobines l'induit 


(4 fils sortis). 
b) Bobines inductrices de part et d'autre de l’induit (connexions 
intérieures, 2 fils sortis). 


en série avec l'induit, conserve toujours le même sens 
par rapport à ce dernier (fig. 14). 


C}) MOTEUR A UN SEUL INDUCTEUR 


F16. 14. — Schéma 
de connexions d’un 
moteur universel 
compensé prevu pour 
changement brusque 
du.sens de rotation 
(3 fs sortis). 


{nverseur 


L'inversion du sens de marche d'un moteur compensé 
à un seul inducteur se fait en décalant les balais dans une 
position symétrique, par rapport à la ligne neutre, de celic 
qu'elle avait précédemment. Il n'y a pas à changer les 
connexions du babinage. 

G. Souurer, 
Ingénieur 1.E.G. 


Avril 1955 
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donne un aperçu sur la façon d'établir les outillages emp 


MATRICES A GRAVURES MULTIPLES 


Rappelons, tout d'abord, qu'estamper consiste à tran:- 
former un lopin de métal pris dans une barre laminée € 
une pièce dont les sections varient plus ou moins rapid 
ment d'un point à un autre, à l'aide d'enclumes spécial: 
appelées matrices qui présentent une cavité correspor 
dant à la forme de la pièce à obtenir. 

Il est évident que si l'on veut économiser le méta 
exécuter rapidement le travail et soulager les gravur. : 


FORGE 


LES MACHINES DE FORGE 
Leur utilisation rationnelle 


(suile et fin) 


Après avoir présenté les différents engins utilisés par les ateliers de forge travaillant en grande série (*) l'auteur 
d'estampage (matrices à gravures multiples) et des outillayes de presses horizontales à forger. 


une pièce estampée sans qu'il y ait formation d'une 


sous ces machines. Ce second article traite des outillages 


avure au plan de joint des blocs-matrices ni d'éviter la 
rte au feu par oxydation. Le rapport entre le poids du 
arreau de départ et celui de la pièce constitue ce qu'on 
‘ppelle : la mise au mille. 


Prenons, par exemple, une pièce simple comme le levier 
le la figure 3. 

La figure 1 montre par quelles transformations on peut 
l'obtenir. 


ETIRAGE 


ROULAGE 


ESTAMPAGE 


DU LOPIN. 


IL esavurAce pes peux PIECES. 


F16. 1 (ci-dessus). — Gamme d'estampage 
d'un levier. 


Fi. 2 (ci-contre). Matrice inférieure. 


qui donnent la pièce, il faut d'abord exécuter une ébauche 
aussi simple que possible mais ayant en chacune de ses 
parties un volume en rapport avec celui des gravures à 
remplir. En fait, les sections de l'ébauche seront un peu 
plus fortes car il n'est pas possible, pratiquement, d'obtenir 


() La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVIIL, n° 3 


(mars 1955) p. 57. 


L 80 Las 
+ 


20 


20e 


Le barreau de départ permet de forger deux pièces, 
sa section peut nourrir la tête la plus forte. L'ébauche 
demande un étirage à l'aide d'un tas ou enclume afin de 
dégager le corps du levier et la petite tête. 

Ce travail rapidement exécuté nécessite une régula- 
risation dans une forme de roulage qui permet en plus de 
dégager une tenue séparant la première pièce de la 
seconde. 


| 
| | 
| | 
| | 
| 
| 
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Ensuite il ne reste plus qu'à battre cette ébauche dans 
une ou deux gravures d'estampage puis à exécuter. dans 
la même chaude, les mêmes opérations sur l'autre : “tré- 
mité du lopin en s'entenaillant sur la premiére pièce 
obtenue. 


Le plus souvent le formage de l'ébauche est obtent à 
l'aide de deux empreintes, la première, plus résistante du 
fait de ses arêtes arrondies, facilite le déplacement du 
métal et fait le plus dur du travail ; la seconde, qui po:--de 
un logement de bavure afin de pouvoir donner la piece à 
épaisseur, ne fait que parachever le travail. D fait 
les matrices de ce type permettent d'obtenir approxima- 
tivement trois fois plus de pièces que celles qui ne posse- 
dent qu'une empreinte. 


Une autre solution consiste à rendre cette gr 
facilement remplaçable. A cet eflet elle est exécutée dns 
un petit bloc serti dans la matrice après avoir 
un moment dans de l'azote liquide. 


La figure 2 représente, selon les conventions 2 s 
en forge, l'outillage d'estampage donnant le levic: té, 
Seule la matrice inférieure est représentée mais de: profils 


et des sections définissent avec le dessin de la p - 
semble des gravures. 

L'étude d'un tel outillage comporte la déter n 
de la forme de roulage et du tas d'étirage, le calcul $ 
de la pièce, le choix de la section du lopin de d 
sa longueur. 


Forme de roulage et poids de la pièce 


On utilise deux types de formes de roulage 
ouverte qui donne une ébauche à sections théori. 
carrées mais pratiquement rectangulaires et la form 
constituée, en quelque sorte, par une succession d'« 
très dépouillées. Cette dernière, plus coûteuse à 
ne s'emploie guère que pour des vilebrequins, d: 
et quelques autres pièces particulières. 


Pour notre levier, nous déterminerons une form: 

Pour cela, sur le dessin de la pièce, nous tra 
lignes perpendiculaires à son axe, d'autant plu: 
chées que les formes sont plus tourmentées. Co 
chacune d'elles comme la trace d'un plan sécant 
à la pièce, nous déterminons la 
surface S en mm? de chaque sec- 
tion, soit par le calcul, soit à l'aide 
d'un planimètre ou de papier milli- 


NN 


Poibs DE LA PIÈCE 


Reprenons maintenant les surfaces S et reportons eu 
ordonnée, au-dessus de Ox, aux abscisses correspondantes, 
une longueur en mm égale au nombre de mm? contenus 


M 


COURBE DES VOLUMES. 


connesronD À 0,140 
Porns Prece À, 100 
à 
\AOULAGE THEORIQUE 


Fi, 3 


Levier et courbe des volumes 


dans S. Joignons les extrémités de ces verticales par une 
courbe continue. La surface délimitée par cette courbe 
et l'axe des x est la somme des surfaces S x dl ; elle repré- 
sente donc le volume de la pièce qu'on peut évaluer à 


métré si la forme est trop compliquée. 


La racine carrée: VS, ou côté du 


carré de même surface, est reportée 
par moilié de part et d'autre d'un 
axe Ox en un point correspondant à 
la trace du plan sécant. En joignant 
tous les points ainsi obtenus par 
une ligne continue, on détermine 
l'ébauche théorique de la pièce. 


Celle-ci sera modifiée si besoin 


TAAITS FORTS « 


TRAITS FINS 


FORME DE ROULAÇGE PRATIQUE. 


THEORIQUE . 


FiG 4. — Forme de roulage pratique. 


est pour supprimer tout épaulement 

ou changement trop net de section qui donnerait 
pli à l'estampage. Elle sera augmentée aux endroits 
correspondant à des parties de la pièce difficiles à 
remplir, dans notre cas au droit des deux oreilles de la 
tête, Enfin elle sera pourvue d'un double dégorgeoir, à 
l'entrée, pour l'étirage de la tenue. Nous oblenons ainsi 
la jorme de roulage pratique (fig. 4). 


un 


l'aide d'un planimètre ou de papier millimétré. On en 
tire le poids de la pièce avec une très bonne approxima- 
tion et très rapidement puisque le calcul des différentes 
sections doit être fait, de toute façon, pour déterminer 
la forme de roulage. 


Pour notre levier nous avons trouvé 


: 1,100 kg. 
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SECTION ET POIDS DU LOPIN DE DÉPART 


Considérons la figure 5. Le lopin est représenté en traits 
mixtes sur la grosse tête dans la forme de roulage. 


Fi. 5. Section du lopin de départ. 

La partie à droite de l'axe yy', étant étirée, n'intervien- 
dra pas pour remplir la tête T'; par contre le métal lu 
barreau compris entre yy' et zz' devra nourrir le volume 
correspondant de la pièce et la bavure. 

En eflet, on peut admettre qu'en raison des propric 
du dégorgeoir, les parties hachurées seront chass 
vers T, les parties non hachurées vers la tenue. 

A l’aide de la courbe des volumes nous trouvons le 
poids de la partie de pièce comprise entre 27° et yy : 
350 grammes. Augmentons le de 20 ®, pour tenir com 
de la correction due à la difficulté de faire venir les d 
oreilles, puis encore de 20 %, pour la bavure. Cela : 
conduit à 504 grammes. La section du barreau de m: 
poids et de même longueur : 50 mm est de : 37 - 5 
Nous prendrons donc la section commerciale de 40 - 1 
Pour un levier de forme simple on peut admettre 
mise au mille de 1350 ce qui conduit à prévoir, pour 
essais, un lopin de 40 x 40 x 305 pesant 3 kg, capabl 
deux pièces. 


TAS D'ÉTIRAGE 


Son profil est représenté sur la matrice de la figure 2 
Les faces de l'enclume sont convexes pour faciliter l'écou 
lement du métal; elles sont prolongées par un déga 
ment qui permet de ne pas déformer la partie déjà étire: 
lorsqu'on avance le barreau. 

Sa largeur, comme celle de la forme de roulage, varie 
entre une fois et demie et deux fois la plus forte section 
de l’ébauche. 

La distance entre les deux tas correspond à la plus petit: 
dimension à obtenir. 


CHoix DE L'OUTIL 


Du fait que la pièce nécessite un étirage important 
avant roulage, nous choisirons un pilon estampeur. 

Le poids de sa masse tombante peut être évalué en fonc- 
tion de la surface de la pièce, en em°, au plan de joint 
(sans tenir compte de la bavure). L'expérience montre 
qu'il faut de 6 à 12 kg de masse tombante par em? selon 
les difficultés d'écrasement de la pièce : épaisseur, nervures, 
détails. 

Dans le cas actuel, si nous choisissons 8 kg, la surface 
étant de 72 cm?, nous sommes conduits à penser qu'un 
marteau estampeur de 680 kg suflirait pour estamper 
la pièce dans de bonnes conditions. 


OUTILLAGES DE PRESSE HORIZONTALE 
A FORGER 


Nous avons précédemment indiqué que ces machines 


sont surtout utilisées pour fabriquer des pièces rondes, 
telles que pignons, bagues, manchons.…. 


horizontale à 


Fic. 6. Représentation d'un outillage de 


forger. 


presse 


L'extrémité d'une barre chauflée et maintenue entre 
deux matrices comme entre les mors d'un étau est refoulée 
successivement par des poinçons, dans une série de gra- 
vures permettant d'obtenir, sans défaut, la pièce demandée. 

Le diamètre d de la barre correspond, en général, à 
celui d'une partie de la pièce qui ne sera pas intéressée, 
de ce fait, par le refoulement. 


_REFOULEMENT DANS LES MATRICES. 


à 


NS 07777 77 ] 
173 / 


DEASd si L.s 


si L 


REFOULEMENT DANS LE POINÇON : 


F16. 7. — Règles à observer pour obtenir un refoulement sain 


L 
lorsque dépasse 2,5 
a 

En principe, pour chaque opération, le volume de la 
gravure correspondante demeure égal, au retrait près, à 
celui de la pièce. Il en résulte que la longueur L de barre 
refoulée en première passe est bien déterminée ; or, si 


L 
i dépasse 2,5, le flambage intervient, provoquant des plis. 


| 
2 
À 
| 
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Ne pouvant supprimer ce dernier, on est amené à limiter 
son amplitude et par suite à prévoir un certain nombre 
de refoulements d'ébauche jusqu'au moment où la longueur 
par rapport au diamètre obtenu est suffisamment courte 
pour permettre de passer à la finition. 


La figure 7 rappelle les règles à observer pour obtenir 


un refoulement sain lorsque 2 dépasse 2,5, que celui-ci 


soit obtenu dans les matrices ou dans le poinçon. 


Perçage progressif 


Il existe une autre technique qui s'applique au forgeage 
des pièces creuses : celle du perçage progressif. Le procédé 
consiste, le métal étant maintenu en longueur, à faire 
pénétrer un poinçon présentant une pointe à 60° ou à 
90° d'angle qui écarte la matière radialement, de façon à 
éviter, autant que possible, un filage du métal qui provo- 
querait une usure rapide de l'outillage. 


2" opanation 


FINITION 
8. Forgesg 
d'un arbre à plat: 
sur {presse horizor 
tale. 


La figure 8 représente la gamme de forgeage d'un 
arbre à plateau déterminée d'après ces lois. 


La barre choisie est du rond de 50. 
En première opération la longueur 
à refouler est de 600 mm environ 
c'est-à-dire douze fois le diamètre 
et son milieu se trouve pris dans 
l'outillage dès l'attaque du poinçon, 


F16. 9. — Essais de perçage libre. 
Le métal recule devant le poinçon. 


Si le métal était libre (fig. 9) il reculerait devant l'attaque 
du poinçon et cela d'autant plus que le diamètre de ce 
dernier serait plus fort. 

Dans une gravure, il remplirait d'abord le fond de 
celle-ci, puis, le poinçon continuant son avance, devrait 
glisser entre des parois souvent rapprochées en deman- 
dant un eflort élevé, d'où usure et même rupture d’une 
partie de l'outillage. 


La figure 10 montre comment on évite cet inconvénient 
en retenant la matière à l'aide d’une collerette qui est 
enlevée ensuite si elle ne fait pas partie de la pièce. 


La figure 11 représente un moyeu et sa gamme de 
forgeage par perçage progressif. 

Les deux premières opérations permettent d'obtenir 
une ébauche qui, par perçage, donnera le moyeu demandé. 

Le premier travail consiste donc à déterminer les 
dimensions de cette ébauche. Pour cela, nous faisons venir 


ce qui est important, car c'est la 
partie qui, en fléchissant, tend le 
plus à s'écarter de l'axe. 


Deux autres refoulements sont né- 
cessaires afin d'obtenir une longueur : 
135 mm qui, par rapport au dia- 
+ 86 
9 soit 91, 
met de passer à la finition. 

Les cotes données sur la figure doivent être majorées 
du retrait : 12 à 15 pour mille, pour s'appliquer aux 
gravures de l'outillage. Cependant le logement qui doit 
maintenir la barre n'aura, à cet eflet, que 49,8 de diamètre 
afin d'éviter tout recul lors des refoulements. 


mètre moyen per- 


Fre. 10. 


Perçage sur presse horizontale. 


le plateau à ses dimensions finies et nous le raccordons 
avec une partie cylindrique dont nous calculons le dia- 
mètre de façon à conserver la hauteur 108 et le volume 
de la pièce finie. Dans le cas présenté, nous avons obtenv, 
pour une longueur de 60 mm, un diamètre de 50 mm ce 
qui correspond au diamètre de l'alésage du moyeu. En 
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adoptant une barre de même dimension il nous sera facile 
de séparer la pièce par poinçonnage sans perte de métal. 

Pour obtenir l’ébauche en question il nous faut refouler 
un peu plus de 200 mm de longueur de barre soit quatre 
disemètres environ, d’où nécessité d'une opération préa- 
lable exécutée, dans le cas présent, dans les matrices : 
nous passons ainsi du diamètre 50 au diamètre 64. La 
longueur obtenue : 87 par rapport à ce diamètre nous 


autorise à terminer l’ébauche en II. 


e— 


_p 100 


Gammi 


11. - 


{ 


L'angle de la pointe du poinçon de perçage étant 
90°, nous n'avons le droit de le faire pénétrer que d'un: 
longueur égale à son diamètre ce qui nous oblige à donn 
deux coups de presse pour obtenir le moyeu. 

Une dernière opération, à l'aide d'un poinçon dont 
l'extrémité est plate, permet de libérer la pièce. La débou 


chure fait partie de la barre et sert à forger la pièce sui- 


de forgeage d'un moyeu. 


vante. Il n'y a pas de perte. 


Qu'il nous soit permis de dire, en guise de conclusion, 
que, malgré lois et règles, il est nécessaire d'avoir une 
expérience approfondie du métier pour concevoir des 
outillages parfaitement adaptés aux engins modernes 


de forgeage, capables de produire des pièces sans défaut 
et en grande quantité. 

M. 
Ingénieur A. «& M. 


Professeur, Bureau des Méthodes Forges 
E.N.I.A.M., Paris. 


Pour simplifier les opérations de manutention et di 
fixation de pièces importantes sur machines-outils, les 
établissements F. Perkins, de Peterborough (Angleterre) 
emploient une grande variété de montages manœuvres 
par air comprimé. 

En particulier, ces montages servent à l'usinage des 
moteurs Diesel; des économies substantielles de main- 
d'œuvre ont été ainsi réalisées. 

L'ouvrier ouvre simplement la vanne d'air comprime 
qui est envoyé dans un premier cylindre. Quand son piston 
arrive à fond de course, il envoie l'air dans le deuxième 


(*) Engineering, 18 juin 1954 


Montage d'assemblage à fixations pneumatiques pour machines-outils 


et ainsi de suite, Cet arrangement permet de fermer 
successivement les différentes fixations, ceci dans l'ordri 
requis et avec les intervalles de temps voulus, 

L'ouverture du montage se fait exactement dans l'ordre 
inverse, En eflet on a évité de faire remonter les pistons 
au moyen de ressorts, ceux-ci n'étant pas suffisamment 
précis pour un système automatique, La remontée se fait 
donc par air comprimé. 

Ce type de montage est utilisé sur des machines à aléser 
et des fraiseuses, la montée du bloc moteur au fur et à 
mesure de l'alésage se faisant également avec l'air 


comprimé. 
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Les programmes de fabrication d'une entreprise neces- 


sitent très fréquemment des productions de pièce: d:f1- 
rentes à exécuter en séries égales. Lorsque les série: -ont 
importantes une machine est généralement af à 
une seule pièce et, dans la mesure où cette machine est 


chargée à 100 %,, cette solution est idéale. 

Il n'en est pas toujours de même et il est souvent : .:s- 
saire de procéder par campagne. Ceci conduit à « - 
kages importants et d'autre part à des mont: t 
démontages d'outillages plus ou moins fréquent n 
les cadences de production à assurer. 

Il n'est pas toujours facile d'éviter ces inconve1: 
Cependant, lorsque deux pièces différentes sont à «x r 
en partant d'une même barre d'acier, il est intér: 
de prévoir leur usinage en un même cycle. Le tem 
celui-ci est généralement inférieur à celui de deux : $ 
séparés et les temps morts dus aux changements de mor 
et réglages sont diminués d'autant. 


L'exemple que nous donnons ci-dessous illustre 
méthode, Le problème d'usinage posé consiste à exécur 
les deux pièces représentées par la figure 1, prises dans 
un acier à roulement à haute teneur en chrome. 


| | 

+ 

| 


+25 L sb 


Fic, 1 — Pièces à exécuter. 


Etant données les dimensions importantes de ces 
pièces, elles seront usinées dans du tube de 94 mm «di: 
diamètre +xtérieur et 70 mm de diamètre intérieur . 

Nous emploierons comme vitesse de broche 83 t mn, 
ce qui donne une vitesse de coupe de 24 m/mn, et nous 
prendrons comme machine le tour multibroche Acme 
Gridley modèle 4"RB6 à six broches sur lequel l'usinage 
sera réalisé suivant la gamme d'opérations de la figure 2. 


DÉCOLLETAGE 


Exécution de deux pièces différentes 
sur tour multibroche 


L'établissement de celle-ci résulte des considérations 
suivantes : il apparaît après un premier examen que les 
opérations longitudinales sont celles qui détermineront 
la séquence des opérations. Sur les six broches dont nous 
disposons, nous devons en réserver deux pour le tropçon- 
nage de chaque pièce et une pour le façonnage de la deu- 
xième après le tronçonnage de la première, ce qui nous 
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Fic. 2. — Gamme d'opérations. 


permettra d'usiner le chanfrein intérieur de cette deuxième 
pièce à cette même position. Il nous reste donc trois 
positions pour l'alésage ébauche des deux pièces, ce qui 


nous conduit à choisir une came de tourelle de 7/8 
(22 mm) tenant compte du fait que la longueur totale à 
aléser et de 53 mm, auxquels nous ajouterons 8 mm pour 
les saignées, ce qui donne 61 mm à aléser en trois fois, 
d'où une course réelle de 20,3 mm à laquelle nous ajou- 
terons la garde de sécurité de 1,7 mm pour éviter l'attaque 
des outils en mouvement accéléré. 


| 
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Nous pouvons, pour cet alésage ébauche, prévoir une 
barre à trois outils se partageant le travail, et 0,4 mm 
d'avance, mais comme les outils de façonnage en bout et 
chanfreinage intérieur seront tributaires de l'avance 
de tourelle contrôlée par la même came longitudinale, 
ces 0,4 mm d'avance seraient trop importants. En consc- 
quence, nous envisagerons deux lobes sur cette came, l’un 
de 20,6 mm (7/16) de course avec avance de 0,4 mm et 
le deuxième de 1,6 mm (1/16”) avec avance de 0,07 mm 
permettant une coupe rationnelle des outils de façonnage 
et chanfreinage en fin de course. 


Ceci nous donne donc cinquante-deux révolutions po 
le premier lobe et vingt-trois révolutions pour le deuxièr: 
d'où un total de soixante-quinze révolutions pour :e 
cycle de travail. Le tableau des engrenages du to 
considéré nous indique que le couple 50-54 correspond : 
un nombre de révolutions utiles de 76. Nous choisiro: 
donc ce couple qui nous permet d'établir que le prem1r 
lobe de la came de 22,2 mm (7/8°) correspond aux 52 © 
de la longueur totale de la came et le deuxième a 
24/76 de cette même longueur. En d'autres termes, 
course de 20,6 mm sera effectuée sur un secteur égal a 
13/19 du secteur total correspondant au cycle et la cou 
de 1,6 mm sur les 6/19 de ce même secteur. 


Pour faciliter l'exécution de cette came, nous pr 
drons les 3/5 pour le premier lobe et les 2/5 pour le deuxi 
lobe, ce qui modifie nos données initiales comme sui 
trois cinquièmes de soixante-seize révolutions représ 
tent quarante-sept révolutions et deux cinquièmes re] 
sentent vingt-neuf révolutions d’où une avance de 0,44 
pour le premier lobe et de 0,055 mm en fin de course. 


Ceci étant déterminé, nous constatons que 
soixante-seize révolutions sufliront largement pour 
plongées que nous répartirons rationnellement sur les 
positions. 


6® POSITION. — À l'aide a'un outil circulaire de for: 
le partie arrière de la première pièce et la partie av 
de la seconde seront ébauchées en tenant compte de :a 
largeur nécessaire au tronçonnage. La course utile né 
saire étant de 3 mm environ, nous prendrons une cam 
1/8" (3,2 mm) ce qui correspondra à une avance 
0,042 mm, pour soixante-seize révolutions. 


Simultanément, à cette position, un outil de façonnag: 
exécutera la face avant de la première pièce et une barr 
d'alésage à trois outils exécutera le tiers de l’alésage total 
dans les conditions exposées plus haut en ce qui concerm 
les avances. 


17e POSITION. — A l'aide d'un outil à profil constant! 
les extérieurs des deux pièces seront terminés à cetli 
position. L'outil utilisé sera du type prismatique ce qui 
permet, pour la forme à réaliser, de réduire au minimum 


le talonnage latéral qui se produirait avec un outil 
circulaire pour l'exécution des faces perpendiculaires 
à l'axe. 


La tolérance de + 0,025 mm sur les diamètres extérieurs 
des deux pièces serait assez difficile à tenir en production 
continue, bien que cet outil de finition de forme travaille 
en butée positive; aussi nous prévoierons un outil de 
calibrage à la position suivante, laissant pour cet outil 
0,1 ou 0,2 mm à retirer. Nous prendrons donc pour cette 


position une came de 1/8° (3,2 mm) ce qui donne la même 
avance de 0,042 mm qu'à la position précédente. 


L'alésage sera poursuivi aux deux tiers à cette position. 


2° POSITION. Un chariot indépendant n'étant pas 
nécessaire, le porte-outil de calibrage sera monté en double 
pont sur le porte-outil prismatique de 1re position. La 
course et l'avance de cet outil de calibrage seront donc 
les mêmes qu'à la position précédente. La conception du 
porte-outil de calibrage : galet en opposition à l'arête de 
coupe de l'outil tangentiel et flottement de l'ensemble, 
permettra de maintenir une tolérance inférieure aux 
5/100 nécessaires. 

A cette position, l'alésage sera terminé et un outil de 
tourelle exécutera en fin de course le chanfrein d'entrée 
de la première pièce. 


3e POSITION. A l'aide d'un dispositif d'alésage accé- 
léré, nous aléserons en finition la première pièce, Ce dispo- 
sitif commandé indépendamment de la tourelle sera 
prévu avec came à retour anticipé permettant à l'atésoir 
de se retirer avant la fin du tronçonnage, Cette came 
a'alésage aura une course de 38 mm sur un secteur corres- 
pondant à la moitié du cycle, ce qui donne une avance de 
1 mm sur l'alésoir à six lames rapportées que l'on utilisera 
pour cette opération. 

Nous prendrons une came de tronçonnage de 3/16” 
(4,8 mm) et sur ce même chariot un second outil effectuera 
une amorce de saignée de la deuxième pièce pour éviter 
l'utilisation de cames trop longues avec avances trop 
rapides pour la suite des opérations. 

L'avance impartie à ce chariot de troisième position 
sera donc de 0,06 mm ce qui laisse à la moitié du cycle 
c'est-à-dire au moment du recul de l'alésoir, une paroi 
de 0,06 x38 = 2,3 mm d'épaisseur. 


4® POSITION. Dans les mêmes conditions de coupe 
qu'à la position précédente, le tronçonnage partiel de la 
deuxième pièce sera eflectué et simultanément la face 
et le chanfrein de cette même pièce seront usinés à l'aide 
d'outils montés sur la tourelle, 


5° POSITION. Les opérations de tronçonnage et alé- 
sage de finition de la deuxième pièce seront réalisées de la 
même façon que pour la première pièce en troisième 
position, c'est-à-dire avec dispositif d'alésage accélére 
permettant le recul anticipé de l'alésoir ovant la fin du 
tronçonnage. 

Nous avons ainsi obtenu deux pièces en soixante- 
seize révolutions, qui correspondent, pour une vitesse de 
83 t/mn, à un temps de 54 secondes et un cycle de travail 
de 58 secondes pour tenir compte des temps morts relatifs 
à l'évolution, l'alimentation, l'avance et le recul rapid: 
des outils. 


Pour des pièces de cette importance et pour un acier 
dont le coefficient d'usinabilité est très faible, le montage 
ci-dessus apparaît nettement plus productif que me Île 
serait tout montage pour usinage d'une seule pièce, auquel 
cas les possibilités du tour multibroche considéré ne 
seraient pas pleinement utilisées. 


R. CLAUSSE. 
Ingénieur des Arts et Métiers 
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Outils à profil constant 


Le problème s'est posé de fabriquer des séries d'élér 


formant excentrique double, venant se coincer dans les 


plaques présentant une mortaise de forme analogue. 


AC = AB:cos 15°= ns 


AE = AC cos 20°. DRE 


= 13°10° 


Fire. 1. 


_— Outil à raboter circulaire. 


Le profil essentiel, dans les deux cas, se com] 


donc de deux cercles excentrés et devait être réalise à 


précision, afin de permettre un por- 
tage aussi parfait que possible, étant 
données les pressions en jeu. 

Un outil de rabotage a été prévu 
pour les barres et un outil de mor- 
taisage pour les mortaises, outils à 
profil constant pour la finition. 

L'angle de dépouille était de 5°, 
l'angle du dégagement de 15°, ces 
angles étant pris dans des plans 
parallèles et non rayonnants autour 
des centres, de manière à conserver 
le profil malgré les affûtages suc- 
cessifs, eflectués seulement sur la 
face d'attaque. 

Dans le plan perpendiculaire à 
l'axe de la barre (cas du rabotage, 
fig. 1) la section transversale de 
celle-ci est un arc de cercle de dia- 
mètre AB. 


Or le plan de la face d'attaque, 
contenant l'arête coupante, coupe le 
cylindre de révolution de diamètre AB 
suivant AC et AC est donc le grand axe de l'ellipse obtenue, 
son petit axe étant égal à D. 


2 
Outil à mor 
taiser double. 


nts 


La surface en dépouille est une portion de cylindre 
oblique par rapport à sa base constituée par l'arête de 


coupe, portion supérieure de l’ellipse indiquée ci-avant. 
Sa section droite est la projection de cette ellipse sur un 
plan dirigé suivant AE, perpendiculaire à ses génératrices. 


C'est une deuxième 


ellipse dont le petit axe est AE 


(AE est plus petit que AB ou D) et le grand axe égal 


à D. 


On peut couper ce cylindre de section droite elliptique 
par deux plans également inclinés par rapport à AD et 
tels que AF (ou AG) soit égal à D ou AB. Les sections 
obtenues sont alors des cercles. 


Il est donc possible 
dont la section droite 


d'engendrer la surface en dépouille, 


* est une ellipse, par une meule ou 


un outil tournant, à condition que le diamètre au point 
de contact avec la surface obtenue soit égal à D et que 


l'axe soit orienté pe 


rpendiculairement à AF, ou AG, 


au choix, suivant la commodité. 
L'angle d'inclinaison «x de l'axe de l'outil tournant ou 


de la meule se calcule 
AB 
et que l'on a : AC 


et AE - 


Or AE 


D'où cos x 


D'où : 


aisément en remarquant que : 
= AF = AG 

— AB : cos 15° 

AC cos 20° (159450) 


AB cos 20° cos 20° 
— u D — 
cos 15° cos 15° 
= AF cos x = D cos x 

AE s 20° 

0407283 
D “cos 15° 

a 13910 


Le résultat peut être obtenu graphiquement comme 
t l'indique la figure 1 mais le caleul donne une plus grande 


précision. 
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Les angles 6 et y 


de la figure 1 sont quelconques et 


faibles afin de renforcer la pointe de l'outil ou l'arête de 
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meule, mais doit être suffisant pour éviter le talonnage 
sur les côtés du profil, ce qui dépend de la flèche de l'are 
à obtenir. 

La barre à raboter sera, avec avantage, dégrossie 
d'abord avec un outil à plusieurs tranchants rectilignes, 
facilitant le dégagement des copeaux, suivant le profil 
polygonal M.N.P.Q. 

Le procédé concurrence facilement les procédés par 
étirage, filage, pour la précision et le prix, surtout si les 
séries ne sont pas très importantes. 

L'outil de mortaisage s'impose si les séries ne permettent 
pas l'amortissement d'une broche, relativement chère. 


La figure 2 indique clairement pour cet outii l'applica- 
tion de la même méthode que pour la figure 1. 

Le dégrossissage de l'outil à mortaiser se fera à l'outil 
réglé au diamètre D (il est commode d'employer une tête 
à aléser). La finition après trempe se fera à l'aide d'um 
meule boisseau de diamètre intérieur inférieur à D et taillé: 
convenablement. 


La mortaise est dégrossie à l’aide d'une fraise cylindrique 
de 25 de diamètre ce qui oblige à donner une forme parti- 
culière aux flancs, qui ne présente pas d'inconvénient 
(ces flancs ne formant pas surfaces fonctionnelles), mais 
a l'avantage de permettre l'entrée d'un outil plus robuste 
que si la largeur maximum était juste égale à celle de 
l'outil, soit 24. 


Si le diamètre de l'outil ou de la meule présentait une 
légère différence avec le diamètre du cercle à produire, 
un résultat approché pourrait être obtenu en modifiant 
l'inclinaison de l'axe de la meule, Il faudrait diminuer x 
pour un diamètre de meule légèrement trop grand, et aug- 
menter à pour un diamètre trop petit. Le calcul peut être 
établi si l'on se donne trois points judicieusement choisis, 
pour lesquels le profil exact et le profil approché doivent 
coïncider. 

A. Banvuaup, 


Ingénieur des Arts et Métiers, 
l’rojesseur de l'Enseignement technique. 


La douille noyée « Intervis » supprime les graves incn- 
vénients des assemblages par vis fixées dans des mac- 
riaux tendres : matières moulées, aluminium, etc. car !a 
faible résistance à l’arrachement des filets, l'usure rapid: 
du taraudage par les vissages et dévissages répétés son! 
des causes permanentes d'ennuis. 

Cette douille est auto-taraudeuse et auto-serreuse. El 
se pose avec une très grande rapidité dans des trous bruts 
de perçage et assure un blocage parfait de la vis, donnant 
ainsi une très grande résistance aux assemblages. 

Ainsi, dans les matériaux tendres, elle permet l'utilisa 
tion de la visserie normalisée alors que primitivement | 
était indispensable de se servir de filets spéciaux. 


CONSTRUCTION 


C'est une douille filetée intérieurement et extérieurement 
qui comporte à une de ses extrémités des fentes diam:- 
trales formant ainsi des arêtes coupantes. 


Les filets extérieurs sont coniques. 


Aussi lorsqu'on visse cette douille dans un trou brut d: 
perçage de diamètre convenable, elle s'enfonce dans {ls 
pièce en la taraudant et de plus l'extrémité fendue s 
resserre légèrement. 

La douille « Intervis » vient affleurer la pièce et est 
prête à recevoir une vis ou toute autre pièce filet: 
Lorsque la vis arrive dans la partie resserrée de la douille, 
un blocage très énergique est obtenu. Aucun jeu m 
peut subsister entre la douille et la paroi du trou, il en 
est de même de la vis dans la douille, ce qui élimine tout 
dévissage intempestif et rend tout dispositif de sécurité 
superflu. 

POSE DE LA DOUILLE 

La mise en place s'effectue avec une rapidité remar- 

quable, à l'aide d'un outil spécial monté sur une taraudeuse 


ou à une perceuse à dispositif de taraudage, dans le cas 
de travail en série. L'outil de pose étant muni de carré, 


Pose d’un filetage en acier 


dans les matières tendres 


la douille peut facilement être montée à la main avec un 
tourne-gauche, qui comporte à son extrémité un téton 
fileté et termine par une partie lisse facilitant son intro- 


duction dans la douille. 


L'intervis se monte sur l'outil jusqu'à sa butée, L'outil 
est ensuite descendu et la douille taille elle-même le file- 
tage dans la pièce, exactement comme un taraud. Lorsque 
le bord supérieur de la douille affleure la pièce, la marche 
de la taraudeuse est inversée, l'outil remonte en aban- 
donnant la douille ainsi encastrée solidement dans la 
pièce. 


Frc, 1 Montage de la douille, 


Lours 
Ingénieur . 
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QUELQUES NOUVEAUTES 
DE LA TECHNIQUE AMÉRICAINE 


Nous avons rassemblé, dans les pages suivantes, une série d'injormations, relatives à des réalisations récentes 
particulièrement intéressantes, que nous adresse notre correspondant aux Etats-Unis. 
Dans nos futures livraisons, nous poursuivrons la publication de telles informations. 


Une nouvelle presse à chaud 
peut produire des pièces de 2 tonnes 
en carbure aggloméré 


La presse représentée par la figure 1 a une force de 
220 t et un passage de 6 mètres. Elle peut presser des 
pièces d'un diamètre de 1,50 m et d'une hauteur de 1,50 m, 


1. Vue de 
presse de 220 tonn 


ou d'un volume équivalent à condition qu'il existe des 
moules suflisants, Le moule en graphite est chauffe pen- 
dant l'opération de pressage par un mouflle à induction 
jusqu'à une température de 1 500€. 


Une nouvelle machine à roder 
à grand rendement 


La compagnie Norton de Worcester (Massachuss:::;) 
présente la machine Hydrolap N° 36 F pour le rodage à 
plat d'une face. Cette machine est à cycle continu et peut 
être munie d'un dispositif d'alimentation automatique. 


Le rodage en une seule passe est rendu possible par 
l'emploi d'un rodoir en abrasif aggloméré d'un rendement 
supérieur à celui des rodoirs en fonte. Les grains abra- 
sifs sont éliminés par un courant de liquide de refroi- 
dissement filtré. 


Les pièces à roder sont maintenues par des plateaux 
disposés en cercle au-dessus du rodoir et elles sont appli- 
quées sous une pression uniforme par des poids. L'opérateur 
se tient à une position où les poids sont soulevés par une 


came ce qui découvre les pièces dans les plateaux-supports ; 
celles-ci sont alors enlevées, terminées et remplacées par 
les nouvelles pièces à roder (fig. 2). Le cycle est continu 
et ne doit être interrompu que pour le dressage du rodoir 
qui s'effectue en déplaçant un bras oscillant porte-diamant 
en contact avec la surface du rodoir ; une ouverture est 


Fi. 2. — Vue de la machine à roder Norton. 


ménagée à cet eflet dans le dispositif de fixation des 
pièces. Pendant le dressage, la vitesse de déplacement du 
rodoir peut être réglée conformément à la finesse de 
rodage désirée. 


Nouvel instrument permettant 
de trier les pièces métalliques 
de natures différentes 


Le principe de cet instrument (fig. 3) mis au point 
par les laboratoires de la General Motors à Détroit est le 


3. Ins- 
trument pour le 
tri des pièces mé- 
talliques. 


même que celui des thermomètres à couple bi-métal. 
Dans cette application, la température reste constante 
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et connue, tandis que change la nature des métaux d'une 
lecture à l’autre. 

Ce procédé n'est que qualitatif, mais il permet de faire 
une sélection rapide dans un lot de pièces ou de barres 
de métaux différents qui ont été mélangées par erreur 
ou manque de soin. Les mesures sont assez précises pour 
séparer des aciers ne diflérant que par 0,05 %, de la teneur 
en carbone. 

Dans ce dispositif c'est la pièce à essayer qui ferme l: 
circuit du couple thermo-électrique. Il suffit de lire la 
différence du potentiel engendrée par le circuit avec un: 
pièce identifiée pour être capable de repérer rapidement 
toutes les pièces de même nature d’un lot douteux. L: 
difficulté d’une telle réalisation consistait à amplifi 
suffisamment les différences de potentiel extrêmement 
faibles. 


Mise en service de la presse à étirer 
la plus grande du monde 


La figure 4 représente une presse à étirer, avec si 
accessoires, qui a été importée d'Allemagne aux Etat 
Unis où elle a été mise en service pour les besoins : 


4. Sorti 
de presse d’une -e 
melle de long 
d'avion. 


l'Armée de l'Air. Sa capacité est de 14 000 t et elle est 
en outre équipée d'un banc d’étirage de 1 500 t et des 
fours et cuves pour les traitements thermiques de pièces 
en alliages légers à haute résistance tels que le 755 (Zicral) 
d'une section de 375 em* et d'une longueur de plus de 
33 mètres. 


Présentation 
d’un bloc de perçage automatique 


Le bloc est indépendant et ne nécessite qu'un branche- 
ment sur l'air comprimé usuel et un branchement sur le 
courant électrique. Un dispositif de commande automa- 
tique hydraulique est prévu pour l'avance du foret et 
peut-être rapidement démonté et échangé. Ce bloc peut 
être monté sur divers supports ou bâtis pour constituer 
l'ensemble désiré : perceuse radiale, sensitive, horizontale, 
à double effet, etc. 

Les dimensions du bloc indépendant sont 0,60 m de 
Jongueur avec une section transversale de 0,38 x 0,22 m, 


son poids total est de 40 kg. Les vitesses de la broche au 


nombre de dix couvrent une gamme de 440 à 7 400 t/mn. 
Le mandrin peut recevoir des forets de n° 60 à 9,52 mm. 


Fic. 5. Montage du 
bloc sur une colonne de tx 
pe courant. 


Le bloc peut être converti en appareil à tarauder, aléser, 
cbavurer, chambrer, centrer, lamer, contre-percer, fraiser 
en profondeur, etc. Un dispositif d'asservissement 
électronique permet le réglage de cvcles automatiques. 


Fre. 6. Utilisation simultanée de deux blocs. 


La figure 5 représente le montage du bloc sur une 
colonne de type courant pour une perceuse automatique 
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de fabrication. La figure 6 montre l'utilisation simultanée, 
sur un bâti spécial de conception simple, de deux blocs 
opposés et alignés pour percer sur les deux faces d'un mème 
montage. Le bloc se prête particuliérement à la consti- 
tution de machines à usage spécifique. 


Simplification du contrôle 
des pièces de formes irrégulières 


La Société Solar Aircraft de San Diego (Californie) 
qui est spécialisée dans la fabrication des tubes d'echap- 


pement et de tuyères pour moteurs à réaction, a l'idée 
d'employer, pour faciliter l'examen radiographi« de 
ses pièces, un dispositif désigné sous le nom de : Plexi 


Cast » en radiologie médicale où il est appliqué pour main- 


tenir en position les sujets à examiner ou à traiter aux 
rayons X. 11 consiste simplement en un sac clos d it- 
chouc mince rempli de fins granules de résine que 
et dans lequel il est possible de faire le vide au moven 
d'une pompe. Un vide modéré serre les granul: ine 
masse que l'on peut modeler et qu'un vide plus sé 


rend rigide ce qui lui permet de conserver la forme «17 on 
lui a donnée. 


Le sac étant rendu plastique par une légere depi nm 
on cale la pièce en le modelant sur ses formes extér: es 
ou intérieures, puis on pousse le vide, ce qui bloqu la 
forme obtenue de façon rigide tant que le vide est u- 
tenu. Une série de pièces semblables peuvent être «44e 


Fic. 7. 
ration d'une pièce 
en vue du contrôle 
radioscopiqu 


sur la même forme qui procure aussi un moyen de lenir 


le film sensible en position. Le sac et son contenu étant 
transparents aux rayons X il n'en résulte aucune gène 
pour la formation de l'image. 


| trouveront des notes d'atelier relatives à des recettes, 


La figure 7 illustre la préparation d'une pièce en vue 
de son contrôle radioscopique. 


Un frein dynamométrique de 200 tonnes 
pour les essais des matériaux de friction 


garnitures ou dispositifs à friction (freins, 
embrayages, etc.) sont couplés à un volant à inertie par 
l'intermédiaire d'un train réducteur, Le volant est 
entraîné par un moteur électrique à trois vitesses. Le 
frein dynamométrique peut mesurer des couples de 
15 000 m. kg et absorber une énergie cinétique de plus 
de 8 millions de kilogrammètres. 


Les 


Les commandes automatiques et le dispositif d'enre- 
gistrement des résultats sont électroniques ; ces derniers 
sont obtenus au moyen d'oscillogrammes enregistrés sur 
film. 


Un nouveau procédé de moulage 
au plâtre pour l’aluminium 


D'après A.-B. Norton, directeur de la Division Fonderie 
de l'Alcoa à Pittsburg, le procédé du moulage au plâtre 
rend possible l'obtention de pièces réputées auparavant 
non moulables. 


Les moules sont constitués d'un plâtre perméable et 
permettent le moulage de pièces minces présentant un 
très bon état de surface, une grande précision dans les 
dimensions et des propriétés mécaniques équivalentes à 
celles des pièces moulées au sable, 


Le moulage au plâtre est déjà appliqué à la fabrication 
de petites pièces telles que paliers et quincaillerie pour le 
bâtiment mais le procédé n'est pas limité aux petites 
pièces. On peut encore l'employer conjointement au 
sable ou à des éléments permanents pour confectionner 
des moulages mixtes où le bureau d’études peut réserver 
la précision et la qualité de surface là seulement où c'est 
nécessaire ce qui conduit à un abaissement du prix de 
revient. 

La précision moyenne obtenue par ce procédé est de 
0,25 mm en plus ou en moins avec possibilité de réduire 
localement cette tolérance à 0,125 mm en plus ou en moins. 

La rugosité moyenne est de 125 RMS au maximum 


(ce qui équivaut à un usinage ordinaire). Les angles vifs 
peuvent venir de moulage si besoin est. 


D. S.-B. T. 


Recettes pratiques de l'atelier 


| Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci-après, 
| 


dans les pages numérotées en chiffres romains, à la 
rubrique: “ Recettes pratiques de l'atelier”, où ils 


procédés, tours de main mis au point par d'autres pra- 


| ticiens et susceptibles de les aider à résoudre de mul- 


tiples problèmes d'usinage et de fabrication. 
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Le façonnage par gravure chimique 


Le constructeur américain North American Aviation utilise depuis peu de temps une nouvelle méthode de façonnage 
des pièces qui consiste à remplacer l'usinage mécanique par une attaque chimique. 


Selon les premiers résultats annoncés, le coût de l'équipement nécessaire ne serait que 7 %, du prix des machines-outils 
qu'il remplace, et le prix de revient de l'opération permettrait, par rapport aux méthodes classiques, une économie de 70 à 90 ®%,. 


Le procédé est depuis longtemps employé pour la gra- 
vure des métaux, mais c'est tout récemment qu'il a été 
appliqué par la société North American Aviation au façon- 
nage de pièces d'avions en remplacement du façonnage à 
l'outil de coupe. 

On éprouve les plus grandes difficultés à cambrer un 
pièce ouvragée en épaisseur et, d'autre part, l'usinag 
dans l'épaisseur d'une pièce non plane pose à la techniqr 
de la machine-outil des problèmes d’une grande con:- 
plexité. C'est pour obvier à ces difficultés qu'on a pen 
à remplacer l'usinage classique par l'attaque chimiqi 
dans une solution appropriée. 


Les conditions primordiales qu'il fallait réaliser po 
l'application de ce procédé sont : 

a) La possibilité de régler la profondeur de l'attaq 
et d'en limiter les contours ; 

b) La possibilité d'accélérer ou de ralentir l'attaqu 
ainsi que d'en faire varier l'importance d'une extrémi! 
à l’autre de la pièce. 


Le recours à des revêtements ou des feuilles adhési\ 
organiques résistant aux solutions chaudes. la mise 
point de solutions assurant un taux régulier d’attaqu. 
sans altérer les propriétés du métal et l'emploi d'un 
outillage de contrôle électronique ont donné au proce: 
les qualités requises pour un emploi industriel. 


Les avantages de ce procédé se manifestent tout d'abor: 
dans la conception même des pièces : possibilité d'appl 
cation à des pièces déjà cambrées ; élimination de non 
breuses restrictions inhérentes à l’usinage classiqu 
(formes des dégagements, sens de coupe, rayons di: 
raccords) et possibilité d'exécuter en une seule opération 
des détails compliqués qui, pour être usinés, demand: 
raient la mise en œuvre de plusieurs machines-outils d: 
types différents ; élimination du gauchissement provoque: 
à l’usinage par la suppression non répartie des tension 
internes; allègement des structures par réduction des 
sections de profilés standards jusqu'à une valeur déter 
minée par les calculs de résistance dans des limites di 
tolérance comprises entre + 0,05 mm ; possibilité d'obtenir 
des épaisseurs décroissantes ce qui améliore la progres 
sivité dans la transmission des efforts ; facilité de façon- 
nage des raidisseurs dans l'épaisseur du métal; facilit 
d'obtenir des façonnages échelonnés en profondeur sui- 
vant des contours quelconques. 

Un renouvellement dans la conception des 
apparaît souhaitable pour développer pleinement 
avantages que l'on peut attendre du nouveau procédé. 

Ces avantages se manifestent aussi dans le prix de 
revient et les méthodes de fabrication car ils permettent 
l'emploi d'une main-d'œuvre non spécialisée, l'exécution 
simultanée d'un grand nombre de pièces ; ils éliminent 
les opérations de finition (sablage, ébavurage, polissage, 


pièces 
les 


() Aircraft Production, octobre 1954 


ete...). L'équipement de base est le même que celui qui 
est couramment employé pour le décapage et la protec- 
tion par attaque chimique. 


La figure 1 montre schématiquement la progression 
le l'attaque chimique d'une pièce partiellement protégée 
our limiter les contours de la gravure. Le rayon de rac- 
ordement est égal à la profondeur; cette profondeur, 


Fi. 1. 
Méthodes de 
iasque satis 
aisantes (en 
aut) ou non. 
A, Largeur 


lésirée. B, 

surface dé 

masquée. 
Cache. 


E, Rétention 
de gaz. 


elle 


pour des contours limités, ne peut à l'heure act 
lépasser 12,5 mm car les gaz dégagés ont tendance à 
former des bulles qui nuisent à la régularité de la gravure ; 
l'agitation des bains pourra sans doute pallier ce phéno- 
mène. La rugosité moyenne des surfaces gravées est de 
‘ordre de 50 à 60 micro-inches. 


L'expérience acquise depuis de nombreuses années dans 
l'attaque chimique des alliages d'aluminium en vue du 
décapage, de la macrographie ou de la protection anti- 
corrosive, donne toutes raisons de penser qu'aucun 
inconvénient ne réside dans l'emploi du procédé quant à 
l'altération des propriétés physiques du métal. 

Les essais de pliage et de fatigue par flexions alternées 
ne font ressortir aucune différence appréciable entre les 
pièces usinées et celles qui ont été façonnées par gravure 
chimique. La protection contre la corrosion est aussi bien 
assurée et plus facilement. 


contours 
procédés, 
chi- 
une 
pour 


limite, sur la surface des pièces, les 
de la gravure en y disposant, par divers 
des caches qui préservent le métal de l'attaque 
mique. La mise en place des « réserves » constitue 
des opérations importantes du procédé. On peut 
cela opérer par fixation sur la pièce de plaques découpées 
comme des gabarits, munies d'un joint en caoutchoue, 
et appliquées par bridage, vissage ou succion; c'est la 
méthode la plus simple mais elle ne convient qu'aux 
pièces à courbure simple (développables), Pour les pièces 
à courbures complexes on peut appliquer les « réserves 
au moyen de feuilles adhésives inaltérables ; cette méthode 
à l'avantage de se prêter à la gravure par paliers, par 
décollemu nts progressifs ou successifs de la feuille adhésive. 
Les réserves peuvent encore être appliquées par revête- 


On 


ment, au pistolet ou au pinceau, d'un enduit résistant ; 
l'emploi du pochoir 


facilite le masque des contours 
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compliqués. Les pièces appliquées deux à deux sur des 
faces correspondantes peuvent être préparées au moyen 
d'un enduit photosensible. On peut encore utiliser mme 
réserve le cuivrage électrolytique. 


L'épaisseur du métal enlevé dans une pièce en cours 
de gravure doit pouvoir être aisément mesurée afin que 
la pièce soit retirée à temps. On peut mesurer à intervalles 
donnés un échantillon témoin; des appareillage: plus 
perfectionnés sont toutefois préférés dans l'industr:. ils 
utilisent des dispositifs électroniques et assurent relè- 
vement automatique continu, discontinu ou instantané, 
des pièces dans la cuve d'attaque. 


Les possibilités d'application du procédé dep 
du genre de façonnage et du type de pièce à fac 
Le champ d'application le plus vaste est offert 
pièces nécessitant une simple réduction d'épaiss 
nécessité de réserves ; c'est le cas de nombreus. 
matricées dans lesquelles on veut réduire l'épais: 
« toiles » pour gagner du poids; des profilés 
surdimentionnés ; des pièces embouties. Toutes 
peuvent être soit uniformément réduites, soit 
des sections évolutives. L'emploi des masques 4 
permet l'application du procédé à des pièces ! 
tubes, plaques, etc. soit qu'il s'agisse simplem 
réduire l'épaisseur, soit que l’on veuille y faire 
des détails en creux et relief; c'est ainsi qu: 
obtenir des revêtements raidis en évitant |: 
de raidisseurs ou un usinage compliqué. ! 
s'avère particulièrement économique dans la fa: 
des éléments d'échangeurs thermiques qui peur 
constitués de deux parties correspondantes gra\ 
réunies ensuite par soudure électrique ; les cavit 
gées dans l'épaisseur des plaques constituent 
canalisations plus ou moins compliquées. Il est 
en outre, de réaliser sur deux pièces des gra: 
correspondent exactement lorsque les pièces seront 
quées l'une sur l'autre ; ce résultat est obtenu par 
de « négatifs » photosensibles. 


Le façonnage par gravure peut être appliqué à la 
plupart des métaux : aciers, titane et alliages d'aluminium ; 
toutefois c'est à ces derniers qu'il a été réservé jusqu'à 
présent. La composition chimique de la solution active 
est fortement basique; des produits d’'addition sont 
employés pour améliorer la propriété mouillante du bain, 
pour obtenir un meilleur poli et une attaque plus uni- 
forme. La réaction est exothermique avec dégage- 
ment d'hydrogène et dépôt d’alumine; cette dernière 
peut être récupérée par centrifugation. 


- Schéma d'une installation d'usinage 

par gravure chimique. 

1, Dégraissage au solvant à 80°C. 2, Décapage alcalin à 80eC, 

3, Rinçage à l’eau froide. 4, Acide chromique. 5, Rinçage 
à l'eau 80°C, 6, Pièces sans cache, — 7, Pièces à caches méca- 
niques. 8, Pièces à caches adhésifs. 9, Réserves par enduit. 
10, Poste de peinture. 11, Etuve. 12, Cuve profonde. 13, 
Cuve d'attaque. 14, Panneau de contrôle. 15, Rinçage à froid. 

16, Nettoyage. 17, Démasquage. — 18, Contrôle, 19, Centri- 
fugation. 20, Récupération 


L'importance de l'économie réalisée par rapport à l'usi- 
nage classique varie, suivant le genre de travail, de 
70 à 90%. Le prix d'une installation suffisante pour 
remplacer un atelier de fraisage est environ vingt fois 
plus faible que celui-ci. La figure 2 donne le schéma d’une 
telle installation. 


B. T. 


Nouvelle bride 


La figure 1 représente un jeu complet de cales 
conception originale permettant de brider, sur |: 
d'une machine, des pièces de hauteurs différentes, 
O0 jusqu'à 320 mm. 


Toutes ces cales sont analogues et ne différent qu: 
la hauteur de serrage et le pas de réglage. Elles se 
posent d'un fût présentant deux faces verticale. n 
équerre ; la partie centrale est percée pour laisser jasser 
le boulon dont la tête à méplats s'engage dans les rainures 
de la table de la machine. La partie externe presente 
une rampe hélicoïdale de 1/4 de tour. Cette rampe est 
taillée en gradins à l’image d’un escalier tournant. Sur 
cette rampe repose une cale portant à sa partie infericure 
un élément de rampe hélicoïdale à gradins qui vient 
s'emboîter exactement sur la rampe du fût de base. La 
partie supérieure est munie d'une glissière sur laquelle 
coulisse la bride serrée par un écrou. Un ressort tend à 
faire remonter la bride pour faciliter le démontage. Le 


(*) Oesterreichischer Maschinenmarkt mit Elektrowirtschaft. 


montage sur machine 


Fic. 1 — Jeu 
complet de cales 
de bridage à gra - 
dins. 


réglage en hauteur s'opère par rotation de la cale mobile 
qui gravit en quelque sorte l'escalier. 


B. T. 
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Usinage par étincelage 


Nous décrivons ci-dessous des machines à usiner par étincelage réalisées par La Soudure électrique Languepin, 


en priant nos lecteurs de se reporter à des descriptions d'autres machines à usiner par étincelage publiées récemment : 


La machine Sparcatron 


Au cours de ces dernières années, de grands progres 
ont été réalisés dans le domaine de l'usage par étincelage 
ou électro-érosion. Ce procédé peut maintenant rivaliser 
avec les méthodes d'usinage classiques par outils ou abra- 
sifs, surtout lorsqu'il s’agit de pièces en métal traité o1 
en carbures frittés. 

Les avantages du procédé sont bien connus : 

— Absence d'altération de la qualité physique des 
pièces usinées, l’action étant strictement limitée aux par- 
ticules enlevées. 

— Suppression du risque de tensions internes ou 
microtapures, la présence du liquide diélectrique évitar! 
toute élévation de température. 

— Obtention d'une grande précision et d'un fini 
surface très poussé; ceci est encore amélioré dans | 
appareils à contrôle automatique. 

— Possibilités d'usiner des profils de forme très cor 
plexes, même ceux qui sont impossibles à obtenir par | 
moyens classiques : trous curvilignes, hélicoïdaux, etc 


1. 
pareil d'usinag 
équipant 
perceuse radia 


Afin d'aboutir à un matériel d'utilisation industrielle ren 
table, de nombreuses recherches ont été exécutées ; elle: 
ont conduit à l'abandon définitif du courant alternatif di 
fréquence plus ou moins grande, au profit d'un générateur 
d'étincelles constitué par une batterie de capacités chargé: 
par un groupe convertisseur et un redresseur. Une nécessiti 
est également apparue, celle de discipliner tous les fac 
teurs conditionnant la rapidité et la précision de l'usinage ; 
ce but peut être atteint par la possibilité de doser ri- 
goureusement la décharge électrique, et par un asservis- 
sement électronique des déplacements de la tête d'usinage. 


(*) La Pratique des Industries Mécaniques, t. XX XVI, ne 9 (sep- 
tembre 1953), p. 300. 

(*) La Pratique des Industries 
(novembre 1953), p. 341. 

(*) La Pratique des Industries Mécaniques, t. 
(novembre 1954), p. 354. 

La Pratique des Industries Mécaniques, t. 
(novembre 1954), p. 357. 


Mécaniques, t. XXXVI, ne 11 
XXXVII, ne 11 
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- La machine Erodomatic (*). — La machine Usimu (). 


- La machine Elektra 


La Soudure électrique Languepin, a mis au point, grâce 
à des études entreprises depuis plusieurs années et à l'ac- 
quisition d'un certain nombre de licences françaises et 
étrangères, un matériel d'usinage par étincelage adaptable 
à la plupart des machines-outils utilisées dans l'industrie, 
et même, sous la dénomination “ Séléromat "’, des machi- 
nes complètes en ordre de marche. Ce matériel (fig. 1) 
st capable, par les débits obtenus, d'entrer en compétition 
ivec les procédés classiques d'usinage dans beaucoup de cas. 
Cet équipement comprend toujours deux parties : 


1° Une armoire d'appareillage (brevet C.N.R.S.) grou- 
nant le générateur et les dispositifs de contrôle. Le pre- 
mier, du type rotatif à haute fréquence, alimente, par 
‘intermédiaire d'un redresseur statique, des batteries de 
condensateurs. Un amplificateur électronique permet d'as- 
servir l'avance de la tête d'usinage. La partie supérieure 
de l'armoire forme pupitre et supporte tous les organes de 
réglage et de signalisation. Quatre allures de fonctionnement 
sont prévues : ébauche, dégrossissage, demi-finition et fini- 
tion. L'ensemble se présente sous la forme d'une armoire 
de 0,850 m de long, 0,500 m de large, 1,200 m de haut. 


Fro. 2. — Cette 
matrice d'estampa- 
ge d'aube de turbo 
réacteur, présentant 
une déformation de 
} mm, a été rénovée 
en 3 heures 50 minu- 
tes. 

Métal : acier trai- 
Lé à 180 kg/mm?. 

Surface dévelop 
pée : 8 000 mm! en 
viron. 

Précision et fini 
obtenus: + 0,01 mm 
et 1,2 a/cm. 


20, Un dispositif d'usinage, dont l'exécution varie sui- 
vant le type de la machine utilisée. S'il s'agit d'un tour, 
d'une fraiseuse, ou d'une perceuse (on choisit généralement, 
ainsi que dans le cas de l'appareil Séléromat, une semi- 
pointeuse de précision) on utilise une tête automatique, 
qui se fixe sur le porte-outil normal de la machine à 
équiper. Cette tête comporte un coulisseau équilibré de 
haute précision, déplacé par un servo-moteur asservi aux 
signaux fournis par l'amplificateur électronique contenu 
dans l'armoire. Une pince à mors permet la fixation de 
l'électrode, réalisée en métal conducteur, et dont la sec- 
tion droite correspond au profil du trou à usiner. 

Au contraire, dans le cas d'une machine du type”recti- 
fieuse, il suffit de remplacer la meule par un disque en 
métal conducteur qui reçoit le courant par l'intermédiaire 
de balais frotteurs. 

Les pièces étant en général immergées dans un liquide 
diélectrique, il est nécessaire de prévoir un bac dans 
lequel ces dernières seront fixées. La circulation et le 
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filtrage du liquide sont normalement assurés par le groupe 
moto-pompe qui doit exister sur la machine équiper. 


Fio. 3. Perçage d'un passage d'aube fixe dans la 
d'un distributeur de turbo-réacteur en métal réfractaire sur : 
UE 1 500 C. Le temps brut est de 3 minutes 35 secondes pour 
cision demandée ( + 0,05 mm). 

Longueur développée du profil : 225 mm. 

Rayon à l'arête de sortie : 0,8 mm. 

Epaisseur de la pièce : 2,5 mm. 


Le raccordement de la tête d'usinage à l'armoire 
d'appareillage se fait par l'intermédiaire de câbles souples. 
La puissance demandée au réseau triphasé est de 1,2 
pour le type UE 1 500 C et de 2,5 kW pour le {ve 
UE 2 500 CB qui est utilisé sur le machine ‘‘ Séléron.t" 

Dans le cas où la tête d'usinage est utilisée, l'interven- 
tion de l'opérateur se borne aux réglages de position pre- 
liminaires, au remplissage de la cuve, et au choix de l'allure 
d'usinage ; l'action sur le bouton de mise en marche 
provoque alors le contrôle de la machine par l'équipernnt 


électronique, et la marche suivant un cycle complètement 
automatique. 

L'utilisation successive des quatre allures permet à cet 
équipement de se mesurer très avantageusement avec les 
techniques classiques, en particulier la rectification par 
abrasifs. 

Le volume de métal traité ou fritté usiné par minute 
est en effet, au régime ébauche, égal à 250 mm* pour 
l'appareil UE 1500 C et 500 mm* pour l'appareil 
UE 2 500 CB, pour une précision de + 0,2 mm et une 


F16. 4. — Fi- 
lière d’étirage 
pour barre hexa- 
gonale de 30 mm, 
en acier rapide 
traité, usinée en 
1 heure 45 minu- 
tes. Le fond de 
l'alésage borgne, 
d'une épaisseur de 
15 mm environ, a 
été entièrement 
défoncé par Île 
procédé. La pré- 
cision est de + 
0,01 mm. 


rugosité de l'ordre de 50 u/em. Ces valeurs sont respecti- 
vement ramenées à + 0,01 mm et 1,2 u/em lorsque l'on 
passe au régime finition. Bien que cette dernière opéra- 
tion soit la plus longue, les temps d'exécution sont extré- 
mement réduits, ainsi qu'en témoignent les exemples 
donnés par les figures 2 à 4 ; ils ne dépassent pas quelques 
heures, même pour des pièces importantes. 

Le constructeur se met à la disposition de la clientèle 
pour préconiser les formes d'électrodes, la nature des 
liquides diélectriques, etc….., les mieux adaptés à chaque 
cas d'utilisation. C. A. 


Nouvelles bornes de 


La Cie Electro-Mécanique vient de lancer une nouvelle 
borne de connexion, type M./. spécialement étudiée 
pour le raccordement des fileries de contrôle des tableaux 
et équipements à contacteurs. 

Le contrôle d'utilisation de ces bornes (conditions 


U,T.E.) a permis d'établir les valeurs suivantes : 


5 000 volts 
1000C 
500 volts 


Tension de service.......... 


L'intensité nominale (25 ou 40 A suivant le type) peut 
être supportée en permanence et non par pointes espacees, 


Le corps de l'appareil se compose d'un boîtier isolant, 
renforcé de deux joues latérales ; la masse est moule cn 
une matière plastique qui a fait ses preuves, le nylon, 
inaltérable et incassable, Trois pattes extérieures, bien 
dégagées, permettent de fixer la borne soit isolément soit 
en de multiples combinaisons de disposition et d'orxn- 
tation avec ses voisines. Les extrémités libres des fils 
électriques sont maintenues en contact permanent dans 
l'intérieur du boîtier par une lame à ressort et deux vis 
de serrage. L'appareil est complété par une barrette 
transparente protégeant la barrette de repérage imprimée. 


connexion en nylon 


L'encombrement de chaque borne est le suivant : 


Type 25 ampères : 30 xX30 mm pour une hauteur 


de 18 mm. 


1. Bor- 
nes de connexion 
en nylon [Docu- 
ment Cie Electro- 
Mécanique ). 


Type 40 ampères 


48 x 33 mm pour une hauteur 
de 25 mm. 


A. R. 
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L'utilisation du caoutchouc 


dans les opérations à la presse 


Le caoutchouc, surtout lorsqu'il est assez mou, coul 
un peu à la manière d'un liquide, et, par ailleurs, présents 


1 Lom 
portement différent 
de liquides et dk 
caoutchouc sous l'ac 
tion d'une presse 


aussi a-t-on essayé 


des qualités excellentes de cohésion ; 
de l'utiliser dans les presses pour des opérations telles 
que : formage, découpage, perçage. 


La figure 1 montre ce qui se passe, d'une part avec 


un liquide (figures du haut), d'autre part avec du caout- 
chouc (figures du bas), lorsqu'on les comprime au moyen 
d'une tôle placée sous une presse de forme déterminé: 


Frc. 2 
ses sucressir 
du pliage d'u 
tôle 
utilise une ma 
trice de for 
défectueuse 


lor squ « 


avec le liquide, la tôle reste plane, tandis qu'avec | 
caoutchouc, du fait de la cohésion de celui-ci, elle prend 
une forme donnée d'où les possibilités d'utilisatior 
indiquées ci-dessus. 


En ce qui concerne le formage, il importe de donner à 
la matrice, sur laquelle la tôle est formée, un tracé correct 


Fic. 3 Phases suc 
cessives du pliage d'un 
tôle lorsqu'on utilise une 
Matrice de forme correc 


La figure 2 montre le cas du pliage d'une tôle avec une 
matrice avant une forme défectueuse : le caoutchouc, se 
déformant suivant la moindre résistance, ne parvient 
pas, même lorsqu'on augmente la pression, à plier la tôle 


1») Osterreichischer Maschiner t 1952 


mar jui 


fissure ; lorsqu'on 


sup- 
prime la pression, la tôle se replie vers le haut. Au con- 


suivant un angle droit et se 
traire, avec une matrice prolilée comme l'indique la 
figure 3, le pliage s'effectue correctement. 


La figure 1 montre comment on peut découper une 
tôle en exerçant sur le matelas de caoutchouc une pression 
supérieure à la limite d'élasticité de la tôle; mais, en 
pratique, une telle disposition provoque plutôt la déchi- 
rure que la coupure de la tôle et donne une section pleine 


Fic, 4 
ple pour découpag 
tôle au moyen di 
houc 


Dispositif sim 
d'une 
caout- 


de bavures, nécessitant un ébarbage ultérieur, Si on veut 
avoir du premier coup une section nette, il faut employer 
un appareil plus compliqué (fig. 5), avec deux semelles 
A et B de la largeur de la tôle à découper, qui sont serrées 


5 Ce dispositif 7 
fournit une section nettk A 
L LA 


entre les blocs C s'opposant au reflux du caoutchouc sous 
la tôle. Il faut exercer sur toute la surface du caoutchouc 
une pression régulière, progressivement croissante, jusqu'à 
vaincre la résistance opposée par la tôle. 


milieu 
grande, 
ba vures. 


gauche : Percag sons bavures 
procure une surface dk plus 
des bavures, A droite : Percage ave 


6, - 1 
Cette disposition 
mais les trous ont 


contact 


Pour le perçage, si on veut des trous sans bavures, il 
faut utiliser le montage de gauche de la figure 6, mais il 
nécessite une pression élevée (400 kg'emt); le montage 
figuré au milieu exige une pression moindre, la surface 
comprimée étant plus grande, mais le trou percé aura des 
bavures. Enfin, avec la disposition de droite, il y aura 
également : des bavures. En définitive, la pression à 
exercer dépend de l'épaisseur de la tôle à percer et de 
l'acceptation ou non de bavures sur le trou percé, Comme 
une opération de ce genre, réalisable par les procédés 


| 
| 
| 
| 
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| 
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courants, peut ne pas l'être avec le caoutchouc, il importe 
de s'assurer de ce fait avant de l’entreprendre. 


Des matrices spéciales permettent d'eflectuer simul- 
tanément le perçage et le formage de pièces (fig. 7) : pour 
percer un trou de 14 mm de diamètre dans une tôle de 


F1G. 7. — Di positif pour 
} perçage et formage 


duralumin de 0,6 mm d'épaisseur et pour la former, il 
faut une pression de 150 kg/em?. Lorsqu'il s'agit de bords 
tombés courts, il faut prendre des précautions particu- 
lières. 

Si on veut réaliser des profils plus compliqués, avec 
des courbures en sens opposés, on peut procéder soit en 
deux passes successives, en veillant à ce que la deuxième 
passe ne détériore pas le travail de la première, soit en 


Fic, 8 Dis- 
positif pour ob 
tenir la pièce re 
présentée en haut 
de la figure 


une seule fois, en employant deux matelas de caoutchouc, 
l'un au-dessus, l'autre au-dessous (fig. 8) : la tôle est ainsi 
percée, coupée et pliée par une opération assez simple, 
à condition de procéder avec soin. 


Enfin, on peut remarquer que, pour le pliage, il est 
préférable d'opérer avec une matrice en relief plutôt 
qu'avec une matrice en creux, la dépense d'énergie etant 
inférieure dans le premier cas. 


Le procédé Hydraw (') 


Le procédé « Hydraw », mis au point il y a environ deux 
ans aux Etats-Unis, consiste à emboutir les pièces sur un 
poinçon en métal, la matrice étant constituée par un bloc 
de caoutchouc monté dans un container fixé sur le coulis- 
seau de la presse hydraulique. 

La figure 9 montre le principe du procédé. 

Le flan est placé sur le presse-flan 2) supporté par des 
chandelles reposant sur un coussin à pression hydrau- 
lique F. 

Sur la table de la presse À repose le poinçon d'emboutis- 
sage B en acier monté sur une semelle E. 


() Metal Industry. 


Sous le coulisseau de la presse est monté le container 
avec le bloc de caoutchouc C. 

En 1, le flan en place sur le presse-flan D ; en II on voit 
le bloc de caoutchouc venant en contact avec le flan et 
en [11 le début de l’emboutissage. L'emboutissage est ter- 
miné en IV et en V se produit l’éjection de la pièce. 


Le procédé Hydraw présente sur le procédé Guérin 
connu depuis plusieurs années les avantages suivants 

- Meilleur aspect de pièces 

- Epaisseur uniforme des pièces par suite du faible 
étirage produit dans cette méthode 

— Possibilité d'obtenir des pièces profondes en une 
seule opération 

- Goût de l'outillage très réduit. 


Les pressions normales utilisées pour les blocs en caout- 
chouc sont de l’ordre de 280 à 700 kg/cm?, les plus hautes 
pressions étant utilisées pour l'emboutissage d’aciers 
inoxydables. 

Les presses hydrauliques employées ont une capacité 
de 1 000 à 7 000 tonnes. 


F16. 9. — Sché- 
ma des diverses 
phases de l'em- 
boutissage. 


Ces presses sont montées avec deux ou quatre tables 
de travail disposées autour de la presse. 

Il est à noter que deux ou plusieurs pièces peuvent être 
formées simultanément avec le procédé Hydraw pourvu 
qu'elles aient approximativement la même hauteur. 

Cependant, le procédé n'est pas aussi souple dans ses 
adaptations aux fabrications successives que le procédé 
Guérin à cause du plus grand nombre d'accessoires requis 
pour une pièce donnée. Il faut remarquer aussi qu'avec 
ce procédé la capacité de pression du coussin hydrau- 
lique inférieur doit être 90 ®, de celle de la presse pour 
former un embouti égal à 10 %, de la surface du container 
utilisé. 

En règle générale les emboutis de petits diamètres 
doivent être formés avec une pression relativement forte 
parce qu'une surface relativement grande de presse-flan 
est en contact avec le container. 

En résumé ce procédé représente une réduction de coût 
de production pour de petites ou moyennes séries repré- 
sentant 50 à 75 ®,, sur les procédés habituels. 

Les mêmes proportions s'appliquent aux coûts des 
outillages. 

P. U. — J. B. 
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LE SOUDAGE PAR PRESSION A FROID 


On a essayé ce procédé à toutes températures, depuis 

150°C (on a pu souder l'aluminium à cette température) 
jusqu'au domaine de la soudure à chaud. Dans tous les 
cas, une très grande déformation plastique est essentiell: 
Au moins 160 °;, pour l'aluminium. La soudure par pression 
à froid s'applique avec succès aux métaux doux tels que 
l'aluminium et le cuivre ; l'acier même peut, en principe, 
se souder par ce procédé. 

S'il est important d'avoir des surfaces absolument 
nettes, le délai entre le décapage et le soudage ainsi qu 
la vitesse de pressage sont pratiquement sans influenc 
RECOUVREMENT 


SOUDAGE PAR 


L'outillage (fig. 1) se compose de deux plateaux qui 
portent des poinçons b, chanfreinés à 60°, dont les surfaces 
de travail sont des rectangles de 4 x 10 mm. 


1. Outillage dx 
soudage par recouvrement. 

a, Plateaux. b, Petites 
enclumes. — €, Colonnes di 
guidage et de centrage. 


meuleces 
déforme: 


sont 
puis 


Les 


éprouvettes, de 60 x 10 x 4 mm, 
polies, décapées, brossées 


jusqu'à soudage. 


sablées ou 


Il résulte d'essa 


4 | | cflectués sur l'alumi 
{  niumet le « pantal 
“ 
que les résistances 
1500C et à la tem 
s'agit de résistances 
au cisaillement rap- 
= portées à la surfacs 
F active du poinçon 
L'interruption des 
= 
courbes signific 
qu'une rupture sur 
Fi. 2. Divers types de soudure par 


vient dans Île 
tituant devenu loca- 


recouvrement. cons- 


Eprouvet te [A E 


lement très fragile 
Résistance à la du fait de la défor- 
traction rappor - mation. 

tée à la section 5 4,8 4,7 5,4 4,8 4,3 

du barreau Pour l'acier, l'ou- 

kg/mm? tillage comporte des 

1, Surfaces de contact. b, Surface poinçons en acier 

d'appui (ne se soudant pas) trempé ST 60-11. 

On a pu ainsi souder 

l'acier austénitique au Cr-Ni même à la température 


ordinaire. 


SOUDAGE 


Sur la figure 2, on voit divers modes de soudure par 
recouvrement pour lesquels l'épaisseur de la tôle est 
conservée. 


SOUDAGE BOUT A BOUT 


Avec l'outillage représenté par la figure 3 et une vitesse 
de pressage de 5 à 8 mm/mmn, il se forme un bourrelet 
au voisinage des surfaces en contact. Le soudage n'ap- 
paraît que pour des accroissements de surface d'environ 


3. Outillage pour 
soudage bout à bout. 


A Avant sou 
dage. - A droite Après 
soudage. 

a, Eprouvettes. b, 
Enclumes. Guidage | 
ct butée. 


130 9,, pour l'aluminium et 150 %, pour le cuivre ; au-delà 
de ces valeurs, la resistance de la soudure croît tres vite 
jusqu'à la résistance du matériau de base (17,3 kg/mm'* 
pour l'aluminium et 24,6 kg/mm?® pour le cuivre) 

Une barre d'aluminium soudée par ce procédé a ét 
coudée à 90° sans amorce de rupture 

Un examen métallographique de l'aluminium n'a pas 
permis de déceler de trace de joint, même aux plus forts 
yrossissements. Aux faibles grossissements, révélateurs 
le la fibre, il apparaît une ligne très fine, à peine plus 
marquée qu'une limite normale de grain, avec, ici et là, 
des inclusions d'oxydes. 

Les essais mécaniques prouvent la résistance de cette 
liaison. D'après les auteurs, les surfaces des deux parties 
à souder, sous l'action du fort corroyage, se rapprochent 
au point d'entrer dans le domaine des attractions d'atomu 
à atome. D'après eux, une diffusion des métaux en présence 


n'apparaît pas comme nécessaire 

On peut donc souder à froid des metaux présentant 
l'un par rapport à l'autre une extrêmement 
faible, par exemple l'aluminium et le zine ou bien l'alu- 
mimum et le cadmium. 


solubalit 


LE SOUDAGE SUR CALES 


bout à bout permet 
Son avantage est 


Ce nouveau procédé de soudagr 
lui aussi de conserver la section initial 
de ne pas exiger des presses de force trop considérable, 
Il s'applique à des métaux différents ; on peut par exemple 
souder par ce procédé l'aluminium au cuivre. 

Une cale de cuivre est enclavée, froide, à la 
dans une éprouvette d'aluminium chauflée à une tempé- 
rature comprise entre le point de fusion de l'aluminium 
et le point de fusion de l'eutectique Al,Cu (à 548°C) 
Pendant le pressage de la cale, il se forme spontanément 
un eutectique fluide ; les inclusions d'oxvdes sont expulsées 
hors du joint. La résistance à la traction d'une telle 
brasure est supérieure à celle de l'aluminium 

On a réussi à souder l'aluminium au cuivre, le cuivre à 
l'acier, l'aluminium au plomb mais aussi l'aluminium à 
l'aluminium et le cuivre au cuivre. 


presse, 


G. E 
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UN NOUVEAU MATÉRIAU STRATIFIÉ : 
RÉSINE STRATYL - FIBRE DE VERRE 


Un nouveau matériau a été présenté recemment par 
la Compagnie de Saint-Gobain, qui permet de réaliser 
selon les procédés industriels de grande série l'alliance 
longtemps souhaitée du verre et du plastique. Celle-ci 
requérait trois conditions : un coefficient d'allongement 
du plastique identique à celui du verre, des propriétés 
constantes et un prix compatible avec les besoins de 
l'industrie. 


La nouvelle matière plastique, dénommée « Stratyl », 
a été mise au point par la société American Cyanamid, 
et Saint-Gobain en a acquis pour la France et plusieurs 
pays d'Europe la licence de production et de vente. Une 
unité de production a été mise en service à Chauny, qui 
va permettre d'affranchir nos industriels des servitudes 
de l'importation. 


Les résines « Stratyl », qui sont des polyesters com- 
plexes, du type thermo-durcissable, résultent entre 
autres de la combinaison du glycol et des anhydrides 
maléique et phtalique en solution dans du styrène, Il en 
existe sept variétés, correspondant chacune à des appli- 
cations particulières bien déterminées. Sous l'action d'un 


Fo. 1 


Coupé sport à carrosserie en stratifié résine Strat vl 
fibre de verre. 


catalvseur, elles se transforment en masses dures et 
transparentes possédant d'excellentes propriétés élec- 
triques alliées à une bonne résistance aux agents chimiques, 
ainsi qu'à l'abrasion. Le durcissement se produit à la 
pression atmosphérique ou à des pressions ne dépassant 
pas 10 kg/em®, à la température ambiante ou en étuve, 
à une température de 100 à 1200C. Elles peuvent être 
moulées par simple coulée, soit pures, soit additionnees 
de charges pulvérulentes. Leur utilisation la plus intéres- 
sante reste toutefois le moulage de stratifiés à base de 
fibre de verre dont les propriétés mécaniques sont remar- 
quables, certains types atteignant une résistance à la 
rupture de 3000 kg/em?, 


Les applications d'un tel matériau aux besoins des 
industries les plus diverses apparaissent extrémement 
variées et les nombreux spécimens présentés fournissaient 
d'excellents exemples d'utilisation, tant pour des pièces 
de faible dimension que pour des panneaux ou organes 
déjà importants. Citons notamment : 


— Dans le bâtiment, plaques planes et ondulées, légères 
et translucides, pour cloisons, toitures et matériel sani- 
taire. 


MATÉRIAUX 


— Dans le mobilier, chaises et fauteuils légers, de coloris 
inaltérable et intachable. 


— Pour la manutention, réservoirs, tubes et tuyaux 
résistant à la pression, aux chocs et à la corrosion. 

-—— Dans le domaine du forage de pétrole, tubes inatta- 
quables à la fois par les produits pétroliers et l'eau salée, 
pipe-lines ultra-légers de transport aisé dans les régions 
difficiles. 

— En électronique, isolants et dômes pour radars 
(les stratifiés offrant cette qualité d’être perméables aux 
ondes utilisées). 


— Dans l'industrie aeronautique, pièces semi-travail- 
lantes. 
Dans l'industrie automobile, carrosseries extra- 


légères de fabrication peu coûteuse en petite série, citernes 
de camions, toits d'autocars. 


F16. 2. Exemple de pièce moulée 
en résine Stratyl — fibre de verre. 


En marine, coques de bateaux extra-légères, dont 
l'absorption d'eau est nulle, et qui n’exigent aucun entre- 
tien. 


Dans diverses industries, réalisation d'objets très 
variés, caisses, plateaux, valises, cannes à pêche, capots 
de télétypes et de machines à calculer, éléments d’appa- 
reils ménagers, matériels de protection (manchettes, 
casques, plaques de blindage, pare-balles). 


L'industrie française dispose donc désormais d'un 
matériau aux possibilités multiples, de mise en œuvre 
facile et peu onéreuse, qui permettra de produire dans 
des conditions meilleures de très nombreux objets pré- 
sentant de remarquables qualités de résistance alliées à 
une légèreté jusqu'ici inconnue. 


R. J. M. 


Ce qui se publie à l'étranger 


Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci-après, 


rubrique : « Ce qui se publie à l'étranger» où ils trou- 
veront des analyses d'articles sélectionnés. 


dans les pages numérotées en chiffres romains, à la | 
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FRAISES A SURFACER “CARBORAM ” 
A FIXATION MÉCANIQUE 


Ces nouveaux types de fraises ont été présentés par la 
société Le Carbone Lorraine à la IVe Exposition euro- 
péenne de la machine-outil. 

Pendant toute la durée de l'exposition, une fraise de 
diamètre 60 mm a usiné de l'acier mangano-siliceux de 
70 kg/mm? sur une fraiseuse de 2 ch dans les conditions 
suivantes : vitesse 96 m/mm, avance de table 375 mm/mm, 
profondeur de passe 3 à 4 mm. 

Cette fraise, constituée par un corps en acier traité 
monobloc, est équipée avec des barreaux en carbur: 
entièrement rectifiés. fixés mécaniquement, qui, malgré 
leur porte-à-faux sont remarquablement résistants. Le 
serrage des coins bloquant les barreaux est obtenu par 
des vis en acier traité. Tous les éléments sont interchan- 
geables. Le porte-à-faux des barreaux facilite le réaffûtage 
et l'évacuation des copeaux. 

Ces fraises (fig. 1) existent en-diamètres de 30 à 100 mm, 
équipées avec desjharreaux de 9,52 mm ou 12,7 mm d: 
diamètre le nombre de dents étant défini par la relation : 
une dent par 10 mm de diamètre. La longueur des barreaux 


Fra. 1. Fraise 
à surfacer Carboram 
type:340. 


en carbure monobloc dispbsés axialement leur permet 
de supporter de 70 à 100 réaffûtages. Elles comportent 
à diamètre égal, un plus grand nombre de dents que tou 
les autres types de fraises à surfacer à outils carbur: 
existants. Cette particularité explique l'importance notabli 
des avances de table permises. 

Dans les diamètres supérieurs à 100 mm, on utilis: 


le modèle représenté par la figure 2, à lames rapportées 


Fr. 2. Fraise à sur 
facer Carboram, type 320 


en carbure, qui, sans être tout à fait nouveau, a fait l'objet 
d'une patiente mise au point et a pu être présenté dans 
sa forme définitive à l'Exposition de Milan. 

Sur une fraiseuse de 10 ch, une fraise de diamètre 
125 mm usinait des corps d'outils en acier mangano- 
siliceux de 70 kg/mm? également, dans les conditions 
suivantes : vitesse 96 m/mm, avance per dent 15/100 mm, 
profondeur de passe 6 mm. 

L'interchangeabilité absolue de tous les éléments permet 
de réaffûter les lames une à une sur un bloc d'affûtage 
de “conception originale, donnant immédiatement et sans 
correction tous les angles de travail. Un bloc de réglage 


OUTILS ET OUTILLAGES 


spécialement étudié pour la fraise permet le remontage 


aisé des lames avec une tolérance de 3/100 sur l'excen- 
tricité et le voile. 

Grâce à la détermination judicieuse des angles de coupe 
les travaux exécutés n'ont donné lieu à aucune vibration 
bien que les fraiseuses utilisées n'aient pas été scellées 


pendant la durée de l'Exposition. 
A. 


GOUPILLES CANNELÉES L. G. C. 


La goupille cannelée L.G.C. est une tige cylindrique de 
précision à la surface de laquelle ont été imprimées à 
froid trois cannelures longitudinales donnant une légère 
léformation de la surface (voir a et b, fig. 1). 


| 


| 


1, Goupilles cannelées L.G.C. 
A coupe de droite montre la déformation du métal sous l'action 
de la molette, 


EXPLICATIONS TECHNIQUES 


Si à la périphérie d'une tige d'acier ou autre métal, 
de forme cylindrique parfaitement lisse, on exerce à 
l'aide d'une molette une pression suflisante, on crée une 
empreinte longitudinale affectant l'aspect d'une cannelure 
parallèle à l'axe de la tige cylindrique, on constate un 
resserrement positif des molécules de métal, par consé- 
quent une augmentation de dureté dans la région ainsi 
cannelée. De plus il se produit un renflement du métal 
dans les parties moletées donnant un gonflement du 
diamètre théorique de la goupille. 

En imposant aux diverses cannelures des profondeurs 
progressives on réalise sur chacun des bords el suivant 
la longueur de la tige, des renflements qui leur sont 
proportionnels. Les cannelures sont équidistantes et 
situées à 120 degrés l'une de l'autre, Normalement, les 
goupilles cannelées sont livrées en acier étiré de 60 à 
70 kg/mm de résistance. 

Lors de la pose de la goupille, les cannelures se refer- 
ment partiellement, provoquant un serrage élastique, 
La goupille s'enfonce directement dans des trous bruts 
de perçage (on perce cote pour cote, on graisse, on enfonce). 

Les cannelures ne mordant pas dans le métal, le démon- 
tage reste toujours facile. 

Ces goupilles sont fabriquées en acier généralement, 
mais aussi en laiton, cuivre, duralumin, etc. Elles peuvent 
servir d'axes, de centrage, butées, etc. 


L. 
Ingénieur. 


| 
| | 
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LES MACHINES QU'IL FAUT CONNAITRE 


PRESSE A ESTAMPER ET A CALIBRER 
EUMUCO-MAXIMA 


La nouvelle presse Eumuco-Maxima présente les perfection- 
nements constructifs suivants 


Emploi d'une commande électro-pneumatique qui, non seu- 
lement, simplifie le service de la machine, mais augmente 
le nombre de courses (jusqu'à 130 courses par minute) et 
par conséquent la vitesse de travail. L'arrêt précis du coulis- 


seau de la presse est obtenu au point mort supérieur par 
l'action d'un frein à disque. L'augmentation de la vitesse 
| 
/à 
eslam pe à 
calibrer o 


de travail diminue la durée du contact de la pièce forgée ave 
les matrices, qui entraîne une diminution de la tempér 
ture de la pièce et de la résistance au matriçage et augn 

longévité des outils. Un sélecteur permet d'obtenir trois 
positions différentes de travail : réglage, frappe coup par co 
(position normale de fonctionnement) et frappe continue pour 
ébauche de forge. 


d'un disposi- 


Les presses à estamper peuvent être munies 
bloqués pur 


tif de déblocage dans le cas où la presse est 
surcharge au point mort inférieur. 


CISAILLE GUILLOTINE EUMUCO 
AVEC LAME SUPERIEURE BASCULANTE 
POUR LE COUPAGE DES BORDS MATES 


La nouvelle machine décrite ci-dessous permet le coupage 
des bords rectangulaires et des bordes matés à un angle quel- 
conque allant jusqu'à 30 - 35 degrés. La tôle et le presse-tôl 
restent dans leur position normale, la lame supérieure est bas- 
culée autour de l'arête de la lame inférieure, de sorte que l4 
coupe est oblique. 


À 


- "Cisaille-guillotine Eumuco 

Le pivotement de la lame supérieure est produit par un mo- 
teur électrique commandé par bouton-poussoir. La commande 
du porte-lame mobile se fait par un arbre à excentrique par 
l'intermédiaire d'un renvoi par engrenages. Pour le reste, cette 
cisaille a les mêmes caractéristiques constructives que toutes 
les cisailles guillotines Eumuco. Le faible angle de coup 
des cisailles, entre 1 et 2 degrés pour les petites et moyennes 
cisailles, réduit au minimum la torsion de ces bandes coupées. 
Les lames peuvent être utilisées de quatre côtés. La lame 
inférieure est ajustable dans les sens horizontal et vertical. Les 
poinçons du presse-tôle élastiques individuellement, ce 
qui garantit un serrage parfait des tôles quels que soient leur 
épaisseur et leur état. La tôle est posée contre une butée dont 
la position est réglée par un moteur électrique. L'embrayage 
à friction est à commande électro-pneumatique. Le débraya- 
ge Se fait automatiquement en fin de course. A. 


sont 


Soudage en bout 


Voir la 

La photographie de la couverture représente une ma- 
chine à souder en bout par étincelage Sciaky. 

Le soudage en bout par étincelage sert à réunir cles 
pièces bout à bout sans recouvrement. 

La chaleur est produite par eflet Joule avec entretien 
d'ares électriques jaillissant entre les pièces, le courant 
de forte intensité étant amené aux pièces à assembler par 
des mâchoires en cuivre, extrémités du circuit secondaire 
du transformateur électrique de soudage. 

Une action de refoulement assure l'interpénétration 
moléculaire et l'expulsion des oxydes qui auraient pu se 
former pendant l’étincelage. Le refroidissement s'effectue 
aussi sous pression. 


(@) Voir dans La Pratique des Industries Mécaniques, t. XX XVIII, 
ne 2 (février 1955) p. 29 une étude très complète sur le soudage 


par étincelage. 


par étincelage 


grapme de la couverture 


Le soudage par étincelage a pour avantages principaux 
de permettre les assemblages de tôles minces, de pièces 
profilées, de corps creux (tubes), de pièces de section ou de 
nature diflérentes, et ceci sans préparation spéciale des 
extrémités des pièces. 

Le soudage en bout de barreaux d'acier de nuances 
différentes n'a pu être employé qu'en utilisant le soudage 
par étincelage, car celui-ci permet de porter à tempé- 
rature convenable deux métaux dont les points de fu- 
sion sont sensiblement différents, ce qui est le cas, 
par exemple, de l'acier rapide à réunir avec un bar- 
reau d'acier mi-dur. 

De même, dans le cas de soudage des pièces de sections 
différentes, la mise à température ne peut être obtenue 
qu'au moyen de chauffage par étincelage. 


| 
Ar 
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TRÉPANAGE D'UN TROU BORGNE (') 


L'usinage de trous cylindriques au moyen d'un outil 
la force motrice «| 


à trépaner économise du temps, dk 
de la matière, car le noyau esi recupere pour servir à un 
autre usage. Encore faut-il séparer ce noyau du fond ik 
la pièce lorsque le trépan est parvenu en fin de cours: 


La figure 1 illustre le dispositif adapté. Il est monté sur 

le chariot transversal du tour, à la place de la toureil. 

porte-outils, et porte un bras à l'extrémité duquel :: 


7 o o! 
1 
> 
1 4 5 
n 
| 


1 Schéma du mont 

1, à répaner,. 2, Bras pivotant à saigner, 3, Grai 
saigner. 4, Bras support de trépan. 5, Arbre du bras à saig 

ü, Rouc tangnte 7, Gaine de In vis tangente 8, Poig 
de maniv:1l Bloc porte 

N.-B La distances tre le grain à signer et axe de pis 
ment du bras 2 doit &t égale au raw lu répant l'out 
orsque l'outil à saigner est parvenu à 15 ou 20 mm du centr 
irrète le mouvement de la broche et le novau est séparé par ui 


du fond du t: 


La broche est remise en rotation et le surfac ag 


terminé ent amenant Vontil à saigner jusqu'a 
tixé le grain à trépaner et dont la section est en fort 


d'arc de cercle d'um légèrement inférieur 
la largeur de la rainuri de facon à x 


au fur et à mesure que celle-ci s'approfondit 


Cpalsseulr 


trepanee peneti 


Dans l'épaisseur de ce bras est logé un arbre qui entra 
en rotation un bras en are de ccrele qui peut pivoter 
l'extrémité du bras de trépan. Cet arbre est comman 
par un sysieme roue et vis Langente manœuvre par 


manivelle. Pendant le trépanage le bras pivotant oc 


une position qui lui permet de pénétrer dans la rain 
de trépanage ; lorsque celle-ci est terminée le novau 
détaché par une saignée que pratique un outil fix 


l'extrémité du bras pivotant, celui-ci étant commai. 


eu rotation par la manivelle de tell 
mité se déplace vers le centre du novau. 


son extr 


B. 1 


sorte qui 


MONTAGE SUR PRESSE 
POUR AXES DE CHARNIÈRE (:) 


L:s mises en place à la presse des deux tétons latéraux 
nt être exécutées simul 


d'une charnière à deux lobes peus 
tanément à l'aide du montage représenté par la figure 1. 

Sur la table horizontale fixé un de 
guide arrière au poussoir mû par un vérin hydraulique. 
Ce poussoir est usiné en biseau de chaque côté et deux 
coih$ Sont pressés sur ces côtés par des ressorts logés dans 
le bloc-arrière. Sous l'action du vérin. le poussoir avance, 


bloc servant 


est 


The Machinist, 5 novembre 1954 
The Machinist, 22 août 1453 
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RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER 


entraînant les coins par friction jusqu'à ce que ceux-ci 
viennent buter sur un bloc avant ; une lumière ménagée 
dans ce bloc permet au poussoir de poursuivre sa course, 


H 
| 
1 1, Plaque de butés 2, Support de la pièce 3, 
rière. 4, Hessorts et tiges Coin 6, Poussoir 7, VFixa 
du verin hydraulique N, Arrêt des coins 9, Plaque 
upérieure 10, Plaque inférieure, 


e qui provoque l'écartement des deux coins. Un support 
ixé entre le bloc avant et le bloc arrière maintient la 
charnière et les deux tétons à emmancher qui sont présentés 


B, T. 


sur des guides. 


LE MEULAGE ÉLECTROLYTIQUE 
DES OUTILS EN CARBURES (') 


Les services de recherches de la Norton Co ont procédé 
essais systematiques pour comparer prix de revient 
là meulage à la poudre de diamant des outils à pointe 
rapportée carbure, d'une part par le procédé courant 
ivec meule vitrifiée, d'autre part par le meulage électro- 
lviique. 

L'intérêt de cette étude réside dans le fait que l'usinage 
proportion importante de la 


de 


du carbure consomme um 

poudre de diamant produite aux Etats-Unis 
Pour l'emploi du procedk électrolytique, la 

constitue: pau de la poudre de diamant agglomercee par 


meule est 


un métal. Le courant utilisé est continu, te meule reliée 
au pôle négatit 

Une meule métal-dismant neuve s'use d'abord relati- 
vement vile, mais au fur el à mesure de l'emploi l'usure 
tombe à un taux faible; c'est ainsi qu'avec un courant 
de 0,53 A/eme l'usure de la meule métel n'est que de 7 
à 21 pour cent de celle d'une meule vitrifiée, celle-ci 
utilisée suivant le processus normal, c'est-à-dire sans 


courant électrolytique 

La vitesse de meulage dépend de l'intensité du courant 
c'est ainsi que pour 0,31 A em elle est le tiers de la vitessi 
pour 0,53 

Pour un taux de meulage de 1,2 g cu 
l'usure des différentes meules mesurée en carats de poudre 
de diamant pour meuler un gramme de carbure est 

meule diament - resinoïd, sans courant : 0,024 rarat 

meule diamant - vitrifié, sons courant : 0,008 

meule diamant - métal, avec courant : 0,001! 

Notons qu'une meule métal-diamant, utilisée sans cou- 
rant présente une usure élevée de 0,040 carat, 


carbure par mivute, 


The Iron Ag. 


(Voir la suite page XXI) 
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MECANIQUES 


Fours pour 
traitements 
thermiques 


* Foursè résistances 
ques, céromiques ou 1e: 
Pour toutes les tempésc' re 


de 100 & 1400 C 


intermittents, semi con! nus 
et continus entiérerme 
méconisés 


Generoteurs de 
conditionnement pour ob + 
nu des otmosphères neutre: 
Ou réductrices 


Fours 
de fusion 


* Fours à induction M F 
{haute Fréquencepour fusions 
nécessitont de houtes tempe 
rotures 


+ Fours à induction F 
(bosse fréquence) pour le: 
métoux non ferreux et 
ollioges légers. 

* Fours à orc type Heroult 
* Fours à rayonnement 


boguertes de graphite 


Chauff: par 
haute basse 
nce : 


* Bosse fréquence  Recuirs, 


revenus oprès soudure, pré 
choufloge de cylindres de 
lominoirs, etc 


Houte fréquence Trempe 
superticielle, chouftage 
ovont torgeage, b'osoge 

licence EFCO 


D'APPLICATIONS ÉLECTRO-THERMIQUE! 
1 LU DE MEUDON, BOULOGNE. | 
TÉL. MOL. 65-60. 61 


Cette silhouette nouvelle #31 
lo fois simple, esthetique 
et “fonctionnelle” 


CONTACTEURS-DISJONCTEURS 


CONTAGEM ) BK 20..BK 32 


commandent et protègent 
vos moteurs et installations. 


dans des conditions er 
de sécurité : 


- Pouvoir de coupure très élevé 
l'oppareil 20 ompères coupe 600 ampères 
sous 550 volts cos @ = 0,3, soit un pouvoir 
de coupure triphasé supérieur à 550 kVA. 

- Suppression des risques d'omorçage et de collage 

de protection à 3 relais thermiques directs, 

réglables de 5 % en 5 *. 

Et il est en plus : 


- très robuste, 

- facile à installer et à monter [moins de 3 minutes 
pour un démontage etunr toge complets) 

- d'un entretien pratiquement nul, 

- invsoble (peut réaliser 10 milli de vres), 


- adaptable sous une présentation standard 
à tous problèmes d'automatisme. 


Renvoyes nous ce BON aprés l'avoir ogroté à vone papier à lentres. 
préciser, possible probebie de ce matériel 


AUE OÙ ROCHER PARIS 


| dmme de: | 
FOURS ÉLECTRIQU F | 
| CYCLOP 
| 
4 
L 
Je mtéressé, sam engagement 

Fours CYCLOP 
Fours 
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Avec une meule diamant vitrifiée le poli de la surface 
rectifiée mesuré au profilomètre est de 0,125 à 0,175 
mucrens. Avec meulage électrolytique, il varie depuis 
0,145-0,150 microns pour un courant de 0,17 A/cm* 
jusque 0,225-0,300 microns pour 0,53 A/em®*. 

On constate une légère érosion des flancs de l'outil dès 
que l'on dépasse 0,17 

L'électrolyte employé au début était une solution 
aqueuse de chlorure de sodium à cinq pour cent, ayant 
l'inconvénient de rouiller ls machine et le porte-outil. 
Une solution de silicate de sodium évite l'attaque et 
diminue l'érosion, mais réduit d'un tiers la vitesse de meu- 
lage. Plus récemment, une solution à 5 %, d'un inhibiteur 
de rouille a donné satistaction. 

Dans les essais, une meule vitrifiée consommait 440 watts 
pour sa rotation; une meule métal ne consommait qu 
125 watts, mais il faut y ajouter les 514 watts utilises 
par l'électrolvse, ce qui donne au total 639 watts. 

Ces expériences montrent l'intérêt du meulage à la 
poudre de dismant, avec l'aide de l’électrolyse. Cependant, 
il apparaît indispensable de poursuivre plus avant les 
essais avant qu'une méthode satisfaisante puisse être 
recommandée commercialement. 

R. J.B 


CINTRAGE PAR ÉTIRAGE (:) 


Le procédé de formage par étirage décrit ci-dessous es 
utilisé pour cintrer, suivant un rayon régulier ou n 
dans un seul plan ou dans deux plans différents, des 
pièces de tôle en petites série ou même des pièces unilair: 


Fio. 1. — Montage universel de cintrage par étirage. 


Dans ce procédé les pièces à cintrer sont placées dans 
un montage, représenté par la figure 1, qui est placé sur |: 
banc d'une machine à étirer constituée par deux têtes 
d'étirage se déplaçant mécaniquement sur ce banc et 
portant les mâchoires de serrage. Le montage est constitue 


F16. 2. — Exemples d'agencement du montage 
pour des sections diverses. 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER 
(suite de la page XIX) 


en largeur et être monté parallèlement ou avec une 
inclinaison donnée par rapport au flasque a. 

A l'intérieur des flasques a et b sont fixées des plaques 
de frottement en fibre comprimée qui permettent un 
glissement facile de la tôle. 

Ces montages de cintrage sont exécutés en plusieurs 
dimensions. Le plus souvent, cinq dimensions suflisent à 
la majeure partie des cas dans la construction aéronautique, 
soit 2,300 m, 2 m, 1,500 m, 1 m et 0,750 m. 

On peut du reste accoupler deux ou plusieurs montages 
sur la même machine. 

Un blor de forme g en bois est scié avec précision à la 
forme à obtenir et forme le fond de matrice. 


Quand la section de la pièce est simple, telle que par 
exemple la cornière de la figure 2 en À, on peut se contenter 
de faire supporter la pièce par le bloc de forme, mais la 
majorité des pièces telles que B, C, D et E de la figure 2 
doivent être supportées par des bandes de fibre comprimée 
telles que à sur la figure 1, pour éviter toutes déformations 
en cours d'étirage. Dans le cas de cintrage dans deux 
plans, on commence par eintrer la pièce dans un plan, 
en insérant ensuite un second bloc de forme pour le cin- 
trage dans un plan perpendiculaire au premier. Ces mon- 
tages, utilisés dans l'industrie aéronautique britannique, 
sont peu dispendieux et d'un long usage, puisque les pla- 
ques de fibre peuvent être retaillées à la demande ainsi 
que, dans une certaine mesure, les blocs de forme en bois. 


J. 


OUTIL OUVRE-CABLE 


Cet outil se compose d'un corps d'une longueur de 
160 mm muni à l'arrière d'une poignée permettant le 
tirage de l'appareil ; sur l'avant est fixée une plaque ver- 
ticale d'une longueur de 70 mm, dans le centre est percé 
un trou excentrique d'une longueur de 55 mm où vient 
se fixer un axe muni d'une roulette ; en bout de l'axe est 
fixée une tige filetée munie d'un écrou à oreilles permet- 
tant à l'axe et à la roulette d'être mobiles, en montée 
comme en descente, ce qui permet d'ouvrir les câbles de 
différentes grosseurs. Entre l'axe de la roulette et dans 
l'axe du corps de l'appareil se trouve un petit couteau 
spécial réglable et interchangeable ; pour ouvrir le câble, 
il suffit d'introduire celui-ci entre le couteau et la rou- 
lette, de serrer l'écrou à oreilles, ensuite de tirer la poi- 
gnée. Les gaines et les plombs du câble se fendent en 
deux, les isolants et les conducteurs sont ainsi libérés 
sans être endommagés comme il arrive fréquemment avec 
les couteaux à main vu tout autre outil de ce genre. 


Une expérience faite avec cet outil a donné le résul- 
tat suivant 


un ouvrier électricien a mis une heure 


essentiellement par deux flasques a et b en fer à 1 et d'une 
semelle c. Le flasque a est fixé à demeure sur la semelle « 
tandis que le flasque b est démontable et peut être réglé 


() Engineering, 5 mars 1954. 


PIM 1830 
pour ouvrir un câble sur une longueur de deux mètres 
avec un couteau à main; il a été ouvert trente câbles 
variant de deux à trois mètres en quarante minutes, avec 
l'outil ouvre-câble. 


D. U, 
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FABRICATION SYDERIC ” 


PERCEUSE SENSITIVE P 12 CAPACITÉ 


e d'établi : à partir de 66.000 
de 83.000 


Besancon 


à L 
27 


Nouvelle adresse : SYDERIC, 10, rue ces Platares, LYON (3°) - Téléphone : MO. 32-71 


Vous faites de grandes séries ? 
Nos calibres réglables sont inusables 


Vous faites de petites séries ? 
Nos calibres inusables sont réglables 


Têtes cylindriques 
ou sans têtes 


30, Rue Eugène-Caron, COURBEVOIE DEF 49-90 et 49-91 IVRAISON RAPIDE 
(Anciens Etablissements GAUBAN) 
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DUSSELDORF 


MACHINES ÉLECTRIQUES 
À REFOULER 


Verticales et Horizontales 


pour barres de © 2 à 112 mm 
de 5 kVA à 2000 kVA. 


PRESSES MÉCANIQUES 


verticales et horizontales 


Laminoirs et autres machines de forge 


Représentant exclusif: Machtrafil 


Schoellhammer & C", 16, rue du Colisée - PARIS 8° 
Ely 11-95 


o facilite dans le taillage 


MACHINES A TAILLER VERTICALES 
PAR GENERATION MODELE VIOA 


Les engrenages extérieurs, intérieurs droits ét héli- 


coidaux, cannclures, sérrations et formes spéciales 
peuvent tou: ètre taillés en grande production avec 
la plus grande précision. Ces machines sont à 
opération automatique sans changement de cames. 


Reglage rapide effectué par glissement de 2 galets, 
réduit la perte de temps au minimum. Le montage 
rapide des dispositifs de taillage à crémaillère et à 
couronne d'angle donne encore une plus grande 
étendue de taillage à ces machines. 


W. E. SYKES LTD STAINES MIDDLESEX ANGLETERRE 


En France ; 
E. MEISS, 122 BD. MURAT, PARIS l6e. Jas: 41-68 


En Belgique et Congo Belge: 
G. }. PEETERS, 589 CHAUSÉE de NINOVE, BRUXELLES. Tel, 21-55-12 


Diam Massmum 355 

mm. — Largeur 57 mm. — 
module 5 et crémaillères 
jusqu” à mm, de Long. 
V4 Dism, Maximum 108 
mem. — Largeur 22 em. — 
module | 5 et crémailières 
jusqu’ à 152 mm. de Long. 
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PAR SPÉCIALSTES. P.S Ce qui se publie à l’étranger 
RÉDUCTIONS PRIX DE REVIENT = 

Détermination qualitative des défauts des engrenages par me- 


TOU sure de la déformation de la dent en prise sous la charge 
TE ONSTRUCTIONS normale, Z - VDI (13 p., 8 fig). — En enregistrant les défor- 
mations d'une dent en fonction de sa position angulaire, on 

obtient des courbes de déformation qui représentent les con- 

- UD ES traintes de la dent. La déformation observée sous la charge 


normale donne un nouveau procédé pour juger des défauts 
lynamiques et géométriques d'une denture. S. P. 

BATIS MACHINES - Terminé d'USINAGE | : 

jusqu'à 30 tonnes d'un seul élément LUBRIFICATION 


MARTIN — INOX — MONEL — ALUMINIUM Un nouveau lubrifiant : le disulfure de molybdène. Z - VDr, 
8/10 à 200 mm d'épaisseur 11 juin 1954 (7 p.,23 fig). — Le disulfure naturel offre d’excel- 
Matériel Lourd — Forges — Laminoirs — Machines-Outil — lentes propriétés lubrifiantes et anticorrosives et se montre 
Travaux Publics — Mines — Produits Chimiques — Chemin supérieur aux autres lubrifiants dans certains cas spéciaux. 
de Fer — Châssis — Matériel roulant — Conditionnement Ceci s'explique par sa structure moléculaire lamellaire. 
d'air — Grosse Industrie électrique — Montages outillages s. P 
mécano-soudés 


GROSSE CHAUDRONNERIE MACHINES-OUTILS 


OXYCOUPAGE 

, t électrique des machines-outils et mesures de 

Tubes gros — Pliege jusqu'à 25 mm d'épaisseur novembre 1954 (4 p. 6 fig). — Pour proté- 
oulage jusqu'à 15 mm d'épaisseur ser le personnel, ainsi que la machine, il faut éviter, d'une 


“à part, le voisinage entre les organes mécaniques mobiles 

APPLICATIONS PRA ES DE LA SOUDURE et les appareils et conducteurs électriques ; d'autre part, 

TIQU disposer ces derniers de façon que ni l’ouvrier desservant la 

Siège social : machine, ni le préposé à À et 

} tions ne risquent de venir en contact des pièces de l'équi- 

53, R. de Paris - BOULOGNE-BILLANCOURT - Moi 11-22 64.79 pement Tout l’appareillage doit être 

Usine : concentré en un seul point et enfermé dans un coffret. Les 

: 3 organes de la machine ne doivent pas être utilisés comme con- 

370, Route de Stalingrad - CHEVILLY-LARUE - 8e 10.34 ducteurs pour la mise à terre, indispensable pour le blindage 

métallique des appareils ; il est d’ailleurs préférable d'’utili- 

ser un blindage en matière moulée isolante. D’autres mesures 

de sécurité, relatives à l'isolement, la commande et le mon- 

tage de l'équipement électrique sont exposées dans l’article. 
C H. N. 


MATIÈRES PLASTIQUES 


Matériau sandwich en matière ti ur températures 
élevées. Materials and Methods, p., 5 fig.). 
L'article décrit, sous cette dénomination, un nouveau maté- 
Compagnie Fronçaise de Mochines-Outils de Précision riau de construction, résistant aux températures élevées, de 

Usine à SAINT-QUENTIN 150 - 200°C, composé de deux plaques laminées en tissu de 
“erre imprégné de matière plastique (polyester, silicone, phé 
RECTIHEUSES nolique), avec interposition d’une couche ajourée, en nid 
PLANES £ CYLINDRIQUES d'abeille, composée de la même substance, le tout lié, sous 

pression, convenablement chauffé, avec la résine synthéti- 
Jue correspondante. 

Ce matériau est utilisé notamment dans des construction 
aéronautiques, où l'aluminium n'est plus assez résistant aux 
hautes températures, provoquées par le frottement de l'air 
aux grandes vitesses de vol, tandis que l'acier, plus résistan:. 
est trop lourd. I] est utilisé également dans les constructions 
électriques et autres. 

L'article contient un bref résumé des caractéristiques ‘des 
divers matériaux entrant dans la composition des « sand- 
wiches » ainsi que des méthodes techniques de fabrication ct 
d'usinage. C. H. N. 


METALLOGRAPHIE 


De la formation du graphite dans Îles aciers. Materials and 
Methods, novembre 1954 (4 p., 6 fig). — La présence de gra- 
ÿhite dans l'acier compromet sa résistance. Or, quand l'acier est 
longtemps soumis à de hautes températures (400 - 500° C\. 
utilisées notamment dans la production et la distribution de 
vapeur, la cémentite (Fe C) contenue dans l'acier a ten- 
dance à se décomposer en ferrite et carbone en forme de gra- 
phite. Ce processus de «+ graphitisation » s’observe souvent 


(Voir la suite page XXX 
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Nouvelles possibilités de fabrication offertes par les 


+ Résines'STRATYL” 
stratifiés 
e Fibre de verre 


Cette yole de mer... 


Ce camion-citef 
Cette valise . 


Pour des applications aussi 
diverses, dont les caractéris- 
conditions d'emploi sont aussi 
éloignées les unes des autres, 
un même matériau à été 
adopté. Quelles raisons ont 
motivé le choix des stratifiés? 


LES STRATIHÉS POSSÉDENT DES PROPRIÉTES REMA  UABLES 


aucun autre materau ne 


à la fois la légérete 1,4 


la résistance au chox on 


la résistance à la 


les qualites élect 


© l'imputrescibilité 


la perméabilité aux 


LEUR MISE EN ŒUVRE EST FACILE 


avec © un outillage reduit 
© des moules simples et 


sans pression et sans chaleur 


Vous pouvez lormer, en une seule opération des pièces de gra sions qui 


exigent normalement, avec les procédés habituels de moulage, de pplemen- 


laires d'assemblage et de hinition 


DANS VOTRE CHAMP D'ACTIVITÉS, NOUS VOUS :DERONS 
À DÉCOUVRIR D'INTÉRESSANTES APPLICATIONS DES STRATIHÉS ‘’STRATYL FIBRE DE VERRE 


Notre notice technique n° 2210 26 sur les résines ‘ STRATYL" , a adressée 
sur simple deman le ; elle vous lera connaitre tous les avantages que v vez retuet 
de l'emploi des stratiliés ainsi que les méthodes applicables à votre ! d'industrie 
Nos ingénieurs spécialistes sont à votre service pour vous conserlle e au 
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ADAPTABL:. 


SUR TOUR 
? HAE aux joints de soudures, notamment dans les tubes, où se for- 
ERCER ment, pendant la soudure, de petites agglomérations de graphi- 


te ; celles-ci servent ensuite de foyers où se concentren' 
les atomes de enrbone provenant de la dissociation de la cé- 
mentite. Des cas de rupture de canalisations de vapeur à 
haute pression, provenant de ce fait, ont été observés après plus 
de cinq années de service normal. 

L'article décrit les conditions qui favorisent la graphitisa- 
lion, indique les méthodes de fabrication et les alliages qui 
favorisent la susceptilité des aciers à cette graphitisation, 
ainsi que les moyens de l'éviter. Entre autres, l'utilisation des 
aciers contenant plus de 1 2 % de chrome est recommandée. 
ainsi que le traitement thermique aux points. de soudures. 


C. H. N. 


SOUDAGE 
Détection des défauts de soudure du polythène, Modern Plus 
lies, octobre 1954. L'assemblage des appareils en polythène 


est fait par soudage au moyen d'un chalumeau à gaz chaud. 

Les principaux défauts de cordon de soudure sont 

a) Fusion incomplète, due à une température trop faible 
ou à une trop grande vitesse. 

b) Inclusion d'air dans le cordon. 

c) Pénétration insuffisante. 

La méthode de contrôle la plus simple consiste à laisser 
dépasser légèrement l'extrémité de la baguette d'apport. On 
ire dessus ; si la soudure est de bonne qualité, on arrache 
simplement l'extrémité dépassant ; si elle est défectueuse, tout 
le cordon est entrainé 

Les inclusions d'air peuvent être décelées par un simple exa- 
men visuel en Inmière rasante. 

Les craquelures et porosités peuvent être décelées par un 
éclateur à étincelles 

La radiographie convient très bien pour vérifier la pénétra- 
tion de la soudure. LS 


Enrobage contenant du fer en poudre électrodes de sou- 
dage à l’are. Welding Journal, août 1954. — L'introduction de 
poudre de fer dans l'enrobage permet d'accroître d'environ 
50 % Îles vitesses de soudage tout en obtenant des cordons 
lisses et réguliers dont l'aspect est presque équivalent à celui 
qui est obtenu par soudage automatique, 

On sait que pour un diamètre donné d’une électrode du type 
courant, il existe un courant maximum. 

Pour obtenir une plus grande vitesse de soudage, il faudrait 
augmenter l'intensité au delà de ce maximum, mais on obser- 
ve alors une pénétration trop forte, pouvant aller jusqu'au 
percement de la pièce et des éclaboussures de métal. 

Cela est dù à ce que l'arc dégage alors plus de chaleur 
qu'il n'est nécessaire pour fondre le métal et l'enrobage de 
l'électrode ninsi que les bords de la pièce à sonder. 


{Voir la suile page 
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Le BlocSécurité DERI transformera votre 
courant de 110 ou 220 volts à lo tension 
légole et vous mettra ainsi à l'abri de tout 
reproche, de toute responsabilité et 
même de tout remords 

Le BlocSécurité DERI est intelligemment 
conçu, en vue d'un montage et d'un 
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Ce qui se publie à l’étranger 


(suite) 


La poudre de métal introduite dans l’enrobage absorbe cette 
chaleur en excès et augmente la quantité de métal fondu dis- 
ponible pour former le cordon de soudure. 


On peut donc accroître l'intensité, donc la vitesse de sou- 
dage, sans les inconvénients signalés ci-dessus. 


Si l’on compose l'enrobage de manière qu'un tiers du métal 
déposé provienne de l'enrobage et deux tiers du fil, une élec- 
trode peut déposer du métal 50 %, plus rapidement que si son 
enrobage ne contient pas de poudre de fer. 


Cette augmentation de vitesse, ainsi que la réduction des 
frais de brossage pour éliminer les éclaboussures de métal, 


apporte une sensible diminution au coût du soudage. Û 
R. J. B. 
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26, RUE DU COMMANDANT-ROLLAND 


L'ETIRAGE 
: 15 MILLIONS DE FRANCS 
- AMlation 10-50 (4 LIGNES GROUPEES) 


SOCIÉTÉ ANONYME - 
LE BOURGET (SEINE) 


CAPITAL 


"en déblient yes pièces mécaniques 


dans des métaux profilés en barres 
longues. Nous pouvons vous livrer des 
profilés de toutes formes, pleins ou 
creux (tubes déformés) en tous métaux 
(ferreux, inoxydables, non ferreux). 


Consultez-nous 


BIBLIOGRAPHIE 
M. Tompkins s'explore lui-même, pa; 


George Gamow, Professeur de phy- 

sique théorique à l'Université Geor- 

ve-Washington. Washington D. C. 

lraduit par A. Molkes, Un ouvrage 

broché format 16x22, de 144 pages 

t 24 illustrations, 1955. Prix : 480 fr. 

Dunod, éditeur, 

Directeur des recherches à la ville-la- 
boratoire de Los Alamos et Professeur de 
phye théorique à l'Université G. Was- 
1ington, à Washington, George Gamow 
est aussi l'auteur de livres de vulgarisa- 
tion selentifique dans lesquels il réussit 
le tour de force d'initier ses lecteurs aux 
théories les plus ardues de la physique 
moderne avec un humour de L meil 
leure qualité. 

Appréciés des plus hautes personnali- 


tés scientifiques et d'un très large public 
dans les pays anglo-saxons, les « Tomp 
kins » rencontrent auprès des lecteurs 


de langue française un très vif succès, 
parce qu'ils satisfont à la fois leur curio- 
sité et leur besoin d'évasion en leur ap- 
portant ainsi profit et agrément. 

M. George Gamow a fait paraître précé- 
demment « M. Tompkins au pays des 
merveilles », où il explique la relativité 
de l'espace et du temps ; et « M. Tomp- 
kins explore l'atome », où il explique ce 
que sont les électrons, leurs mouvements, 
leurs propriétés et leur rôle. 

Dans l'ouvrage qui vient de paraître, 
« M. Tompkins s'explore lui-même », le 
“rsonnage de l'ouvrage se passionne pour 
es problèmes de la vie. I se trouve in- 
jecté comme un étranger dans son pro- 
pre sang, se promène à travers son or- 
ganisme, y découvre les mystères de sa 
physiologie et de son hérédité, le méca- 
nisme de son cerveau, et lout en s'ex- 
plorant lui-même, il nous révèle l'essen- 
ce de notre propre aventure. 


La meilleure part, par Philippe Saint: 
Gil (Roman), Un ouvrage de 232 pa- 


SOUS uverture 
hoto de Jean Ther. Prix 660 fr 
Éditeu Robert Laffont. 30, rue de 
l'Université, Paris 


ges, In-S 


La meilleure part c'est « de faire ce 
pour quoi on se croit ef on se sent fait. » 
M. l'explique et le démontre 
en prenant pour sujet les travaux de 
construction d'un grand barrage dans 
l'Atlas au Maroc. 11 raconte le travail des 


Ingénieurs, des œuvriers, des chefs de 
chantier, leur activité et leur enthou- 
siasme dans la réalisation d'une œuvre 
importante et difficile, mais aussi Îles 
déboires qu'ils éprouvent constamment 
tant du fait de la nature souvent hostile 
que du fait des hommes travailleurs 


qu'il faut conduire, dominer et encoura- 
ger dans la tâche souvent pénible qu'ils 
ont à poursuivre, Chefs hiérarchiques et 
personnel de l'Administration parfois in- 
suffisamment compréhensifs aux diffi- 
cultés à vaincre. Ajoutons la pénurie fré 
quente de movens matériels ou finan- 
ciers et à laquelle ji! faut suppléer par 
l'ingéniosité, des improvisations de for- 


tune et du courage, 

L'auteur ax vécu Ja vie de chantier. I 
sait de quoi il parle. Son livre a la va- 
leur d'un témoignage. 11 se présente sous 
la forme d'un roman agréable à lire. 
L'énergie, Pie: Maillet, Chargé 

de Travaux au Laboratoire d'Econo- 

métrie de l'Ecole Polytechnique. Col- 
lection «Que sais-je ?», éditée par 

Les Presses Universitaires de Fran- 

ce, Une brochure format 110 x 175, 

de 124 paues et S figures. Prix : 

144 fr. 


L'auteur étudie simultanément les dif- 
férentes formes d'énergie. Dans cet exa- 


men, il étudie particulièrement les élé- 
ments qui permettent de mieux rappro- 
cher, ou d'opposer ces différentes formes 


sur Îles 
techni- 


l'élec- 


l'accent 
indications 
le pét role, 


mettant 
Les 
harbon, 


d'énergie, en 
points communs. 
ques sur le 


tricité, etc seront ainsi orientées vers 
l'explication des possibilités de transfor- 
mation de l’un en l’autre ou de substitu- 
tion. Cela permettra de mieux compren- 
dre l’évolution de l'importance respecti- 
ve de chaque source d'énergie. 


Formazione del Trucioly Metallieo 
Formation du copeau métallique). 
Prof. Ing. F.-Alberto Isnardi. Bro- 


chure de 270 pages 18x24, 249 des- 
seins et photographies, dont 2 en 
couleurs. Editore Ulrico Hæpli. Mi- 
lano. 1955. 


C'est une étude très documentée sur 
l’usinage des métaux par coupe. Elle com- 
porte en premier lieu un exposé sur les 
outils de tour ; une seconde partie ex- 
pose les principales théories analytiques 
sur la formation des copeaux ; les deux 
parties suivantes sont consacrées à l'étu- 
de expérimentale de la formation libre 
du copeau, puis de sa formation dirigée. 
Une dernière partie relate les résultats 
obtenus en tournant une pâte à porce- 
laine semi-sèche. 


Das Maschinenzeichnen des Konstruk- 


teurs (Le dessin de machines au 
bureau d'études), de Carl Volk. # 
édition remaniée par Ch. Bouché. 
Ingénieur diplômé, et W. Pohl, In- 
génieur. Springer-Verlag, Berlin. 
1954. 109 pages 160 x 230. 


L'ouvrage, illustré par 365 figures, est 
un cours de dessin industriel appliqué à 
la construction de machines. Il débu- 
te par un rappel des principes et des 
normes qui régissent cet art ainsi que 
du système de tolérances pour ajustages 
et de notation des états de surface. Un 
second chapitre traite spécialement, par 
des exemples, des pièces et éléments de 
machines les plus couramment rencon- 
trés, en construction mécanique. Le der- 
nier chapitre est consacré aux exigences 
de fabrication auxquelles doit se confor- 
mer le dessinateur. B. T. 
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INFORMATIONS 
Catalogues 


Trois nouveaux catalogues aideront les 
Usagers, les Electriciens et Reven 
deurs, les Installateurs à parfaire «: 
h moderniser les installations indus 
trielles ou artisanales : 

— 1° Moteurs asynchrones triphases 
« Novacem » (0,3 à 10 CV). Brochure 
illustrée de 24 pages avec caractéris 
tiques des moteurs, conditions de 
fonctionnement et d'utilisation, mo- 
des de montage et d'entraînement. 

2° Pièce: de 


rechange pou 


teurs « Novacem ». Brochure de 12 
pages donnant liste et description 
complète des pièces détachées et 
leurs numéro 


— 3° Moteu:: de moyenne puissance 
« Tenacem » * à 80 CV). Brochure 
illustrée de ‘6 pages donnant les m- 
mes renseignements que ceux ind: 
qués ci-dessus pour les moteurs « No 
vacemm », &insi que ceux qui concer 
nent les systèmes de protection. 


Il n'y a guère plus de trois ans que le 
moteur Novacem est apparu sur le mar- 
ché et déjà plus de 250.000 moteurs de 
ce type sont en service dans tous les sec- 
teurs de l'activité nationale. 

C'est pour cette raison que nous cro- 
yons devoir signaler à nos lecteurs l'é- 
dition par la Cie Electro-Mécanique d'un 
nouveau Novacem. 

C'est par Flobservation systématique 
du comportement en ordre de marche des 
centaines de milliers de moteurs électri- 
ques précédemment fabriqués par elle, 
que la CEM a fait franchir à la techni- 
que des moteurs un pas considérable avec 
le moteur Novacem. En effet, fidèle à sa 
tradition. mais rompant avec la routine, 
elle a conçu un moteur électrique qui 
est le précieux auxiliaire du technicien, 
du monteur, du constructeur et de l'uti- 
lisateur, 

Dans ce catalogue, la CEM a réuni les 
éléments indispensables à tous ceux qui, 
sur le plan commercial ou technique, 
sont appelés à connaître ou à utiliser le 
moteur Novacem. 

Ce catalogue est complété d'un deuxiè- 
me fascicule séparé concernant les pié- 
ces de rechange Novacem, pour l'entre- 
tien des installations déjà en service. 

Enfin, ne restant pas en chemin, la 
CEM a complété sa gamme des moteurs 
électriques en créant la série des moteurs 
Tenacem à protection ipsotherme, qui 
couvre un ensemble de besoins allant de 
8 à 80 Ch. avec de nombreuses variantes 
de hauteur d'axe et de nombre de pôles. 
Là encore, l'objectif n'a pas été d'impo- 
ser une conception plus ou moins adap- 
table à des problèmes réels, mais bien 
de répondre strictement aux exigences de 
ce problèmes. Et c'est pour aider à résou- 
dre ceux-ci que la CEM vient d'éditer le 
catalogue des « Moteurs de moyenne puis- 
sance Tenacem ». 


Nous signalons à nos lecteurs que ces 
documentations descriptives leur seront 
envoyées gratuitement, en se recomman- 
dant de notre publication, sur simple de- 
mande adressée à Cie Electro-Mécani- 
que (Service Documentation) 1, place Bir- 
Hakeiïm - Lyon (Rhône), ou à l'un de ses 
25 Bureaux de Vente pour le Matériel 
Normal 


Comité d’Organisation 
des Congrès Internationaux 
du Progrès Scientifique et 
Technique 
26 novEMBRE 1954 


Répondant à l'aimable invitation de 
M. le Président Pierre Ricanp, de Ia Si- 
dérurgie Française et de ses Collègues du 
Syndicat des Fondeurs de France, le Co- 
mité d'Organisation des Congrès Interna- 
tionaux du P.S.T. a tenu le 26 novembre, 
sous la Présidence de M. Marcel PLAISANT, 
Sénateur, ésident de la Commission 
Sénato des Affaires Etrangères, assis- 
té de 54 ilègues de l’Institut, le Pré- 
sident Alert Caquor et le Professeur 


ASSEMBLÉE GÉNÉRALE Dt 


Raoul (x uses, son assemblée générale 
dans les s ons de l2 rue de Bassano, en 
présence Secrétaire Général M. BenGe- 
ner, délégr par M. P. Ricanp. 

On not rarmi l'assistance, outre Îles 
représent du Gouvernement, des re- 
présentan! la grande industrie fran- 
çaise et no ‘ament MM. William Bonez 
(Compagnie Fru'ce), Jean CHEVALIER 
(Agence Ha: Pixc  …ap (Pechiney), BLan- 
(Canal Suez), LAMBERTON (Ugine), 


Anpuze-Fani: (M. Maritimes), de ViLLe- 


(Pont-à- vusson , CAMBOURNAC (Pré- 
sident de l'I T.T.), etc. 

Après un rève allocution du Prési- 
dent, M. d ERAVENANT, Secrétaire Gé- 
néral, rap ce la naissance du Comité, 
l'action e brise ei dresse le bilan des 
résultats te 

Le Délégué Général, M. Louis CHÉREAU 


donn: uit: un aperçu de l'œuvre im- 
men ent eprendre pour promouvoir 

e scientifique et technique et 
des buts mp y parvenir et notamment 
une centralisation de la documentation 
(bulletin mondial des brevets) permet- 
tant de dre:.er en quelque sorte le bilan 
des progr( scientifiques et techniques 
dans tous le: domaines, ce bilan permet- 
tant de quelles sont les techniques 
qui progressent et celles qui restent sta- 
nantes et d'orienter ainsi les recherches 


de nos s et ingénieurs. 

Cette ation de nos Savants et 
Ingénieur ait permettre de dévelop- 
per l'inve \ en France en vue d'assu- 


: des échanges économiques 
comptes entre redevances 
nçais et redevances des 

ers. 

n fut suivie de la projection 

iels du Journal Parlé don- 

ospective les interviews et 
naugurant le premier Minis- 
cherche et du Progrès Tech- 


rer sur 
la balan 
de brevets !{ 
brevets étre 
La 
de films 
nant en rét 
cérémoni: 
tère de | 
nique. 

G. de KÉRAVENANT, 
vecrétaire général du Comité 
d'Organisation des Congrès 
Internationaux du Progrès 
Scientifique et Technique 


Techniques modernes 
de production dans les 
industries de la chaudronnerie 
et de la tolerie 
Le Syndicat National de la chaudron- 


nerie et de la tôlerie à organisé en 1953, 
une mission aux Etats-Unis, chargée d'é- 


tudier les techniques d'organisation et de 
production en honneur dans ces indus- 
tries américaines. 

La mission publie son rapport général, 
que ses auteurs, afin qu'il constitue un 
utile instrument de travail aux petites 
comme aux grandes entreprises des cons- 
tructions métallurgiques, mécaniques et 
navales, se sont efforcés de présenter sous 
forme claire et pratique d’une « antho- 
logie » des procédés, méthodes, techni- 
ques et équipements de fabrication et de 
production de la chaudronnerie et de la 
tolerie modernes. 

Toutefois, ur élargir cette synthèse 
documentée, les membre de la mission 
ont aussi étudié les mêmes critères de 
production en honneur dans plusieurs 
pays d'Europe. 

Produisant notamment des matériels 
d'équipement pour les industries chimi- 
ques, pétrolières et électriques, la chau- 
dronnerie et la tôlerie voient leur évo- 
lution liée étroitement à celle, constan- 
te, de ses clients aussi bien qu'à celle de 
ses fournisseurs industries de la ma- 
nutention, du soudage, de la sidérurgie et 
des machines outils. Aussi l’économie, à 
la base de laquelle on trouve la chau- 
dronnerie et la tôlerie requiert-elle, pour 
progresser de façon coordonnée, une effi- 
cace interpénétration des études en com- 
mun et la multiplication des échanges 
mutuellement enrichissants. 

C'est le but que poursuit la mission 
« Chaudronnerie et Tôlerie », en publiant 
son rapport, ouvrage de 285 pages, offrant 
plus de 300 illustrations qui réserve 55 
pages aux « Portraits » détaillés de 18 
entreprises américaines et françaises, et 
180 pages à l'étude méthodique des tech- 
niques de fabrication, d'organisation, de 
direction et de gestion des entreprises. 

Sous couverture cartonnée, le rapport 
« Chaudronnerie et Tôlerie » est en ven- 
te, au prix de 1.000 francs, aux Editions 
SEDOM, 10 avenue Hoche, à Paris-8", et 
dans les librairies spécialisées. 

Les membres de la mission se tiennent 
à la disposition des personnes intéres- 
sées, au Syndicat National de la Chau- 
dronnerie et de la Tôlerie, 10, avenue Ho- 
che, Paris-8", pour répondre à toutes ques- 
tions. 


Normalisation internationale 
NOMBRES NORMAUX 


Le Comité Technique ISO/TC 19 
« Nombres Normaux »> de l'Organisation 
Internationale de Normalisation 
s'est réuni à Paris, les 1® et 2 juillet 


1954. 
La Recommandation ISO R 3 intitu- 
lée : « Nombre Normaux - Séries de 


nombres normaux » qui a déjà été adop- 
tée par le Conseil de l'ISO et qui sern 
publiée incessamment n'a pas été exami- 
née. 

Le « Guide pour l'emploi des nom- 
bres normaux » a été définitivement mis 
au point. 11 va être incessamment soumis 
à tous les Comités membres de l'ISO 
pour devenir une Recommandation 1S0. 

L'avant-projet de Recommandation 
ISO « Dimensions linéaires mominales 
pour la Mécanique » a été examiné. Le 
Comité a recommandé d'employer de pré- 
férence, comme dimensions nominales, 
les nombres normaux. Toutefois, étant 
donné que des raisons techniques peu- 
vent exiger un arrondissage plus gros- 
sier, le tableau de l'avant-projet compor- 
te pour certaines valeurs, à côté du nom- 
bre normal, une dimension nominale 
plus arrondie. Cet avant-projet est ac- 
tuellement soumis à tous les Comités- 
membres du Comité pour approbation. 

Une bibliographie des ouvrages et ar- 
ticles publiés dans les différents pays 
sur les nombres normaux a été établie. 


,KLINGELNI :RG‘ 


Vér  ateur de denture 


Modèle PHT 


Appareil portatif pour le contrôl: la symétrie des pro- 
fils, de la précision de la divisio insi que des délorma. 
tions consécutives à la trempe s roues d'engrenages 
cylindriques, coniques, des vis s fin et des roues tan- 
gentes. 

Deux touches sphériques assurent appui positif dons un 
entre-dents, même avec des dent . à porlée bombée. 
Utilisation facile pour tous types formes de roues d'en- 
grenages grôce à l'interchangeabil des touches et le choix 
de leur diamètre 

Une conception rationnelle garan une grande sensibilité 
et une houte précision de lecture 

Capacité 

Pas de O à 80 mm. 

Ecortement maximum réglable des touches sphériques 
60 mm. 
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EXIMAP 96, Malesherb 


1.000.O0C 


DE 
DRT « 
DRT 16 


s’enclenchent 
chaque jour dans 
les usines SANS 
DÉFAILLANCES 


— en de réparation élevés (orgae- 
res mécaniques délénorés, coulis 
électriques à relaue, elc 

— en compromettant, per un rendement 
lable, son amortissement normal 

— en mécontentant votre chentèle per 
des délar:s de lrvrason non respectés 


Les DRT-S et DRT-16 

— empêcheront la machine de dé- 
marrer à vide ou en dehors de 
la surveillance du conducteur 
cause l'équente d accidents mé- 

Caniques 
— arréteront les surchages chaque lois qu'elles risquent 

détre dangereuses 

DRT-S est conçu pour la protection des moteurs jusqu'à 
25 ch. DTR-16 jusqu'à 7.5 ch (sous 550 V) Pour toutes 
punssances supéneures, veuillez nous comwlles un 


contacteur TELEMECANIQUE qui répond à vos besouns 
DRT-S et DRT-16 TELEMECANIQUE vous apportent les 


aventiges supplémentaves sunæents 

- prolechon de votre personnel contre le démarrage 
brusque comsécutil au retour du courent après une 
coupure 

possibdiié de commande directe sur le coliret, à 
dusiance ou automatique 


35 contrôles de laboratoire en cours de 
montage garantissent la pariaite qualité des 
DRT 8 et DRT 16. 


VOUS FERONT RÉALISER 
D'IMPORTANTES ÉCONOMIES 
Demandez conseil 
à votre installateur 


Le Oérant 


F. DUNOD 92 rue Bonaparte, Paris 6 — 
IMPRIME EN FRANCE 


té, Pigalle, Poris - 
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